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GLOSARIO
ALMACENAMIENTO: Disposición temporal de los residuos sólidos en recipientes,
depósitos contenedores retornables o desechables mientras se procesan para su
aprovechamiento, transformación, comercialización o se presentan al servicio de
recolección para su tratamiento o disposición final.

ALTERNATIVA: Opción de elegir entre dos o mas situaciones o decisiones en
cuenta a la forma de pensar o realizar una acción específica.

APROVECHAMIENTO: Proceso mediante el cual, a través de un manejo integral
de los residuos sólidos, los materiales recuperados se reincorporan al ciclo
económico y productivo en forma eficiente, por medio de la reutilización, el
reciclaje, la incineración con fines de generación de energía, el compostaje o
cualquier otra modalidad que conlleve beneficios sanitarios, ambientales y / o
económicos.

CONTAMINACIÓN: Alteración del ambiente con sustancias puestas en él, por
actividad humana o de la naturaleza, en cantidades, concentraciones o niveles
capaces de inferir el bienestar y la salud de las personas, atentar contra la flora y
la fauna, degradar la calidad del ambiente de los recursos de la Nación o de los
particulares.
CONTAMINACIÓN DEL AGUA: Es

la

alteración

de sus

características

organolépticas, físicas, químicas, radiactivas y microbiológicas, como resultado de
las actividades humanas o procesos naturales, que producen o pueden producir
rechazo, enfermedad o muerte al consumidor.

CONTENEDOR: Recipiente utilizado para el almacenamiento de los residuos
sólidos generados en centros de gran concentración, en lugares que presenten
difícil acceso o en aquellas zonas donde por su capacidad se requieran.

CORTE Y MAQUINADO: Son operaciones de producción de chips o virutas, que
significa la obtención deseada de la forma de metal a través de la remoción de
material. El torno, perforación y trefilado entre otras son operaciones de corte; en
tanto la molienda superficial, molienda de cuna, molienda cilíndrica e interno, son
operaciones de molienda típicas.
DISEÑO: Descripción detallada o bosquejo inicial de la realización de un proyecto
o plan a realizar.
DISPOSICIÓN FINAL DE RESIDUOS: Proceso de aislar y confinar los residuos
sólidos en especial los no aprovechables, en forma definitiva, en lugares
especialmente seleccionados y diseñados para evitar la contaminación, y los
daños o riesgos a la salud humana y al medio ambiente.

DOBLADO: Implica la deformación de una lamina metálica o placa para que
adopte un ángulo con respecto a un eje recto en la mayoría de los casos.

EMERGENCIA: Toda situación generada por al ocurrencia de un evento adverso,
que requiere de una movilización de recursos sin exceder la capacidad de
respuesta.

ESTRATEGIA: Técnica y conjunto de actividades destinadas a conseguir un
objetivo.

ETIQUETA: Advertencia que se hace sobre el riesgo de una mercancía, por medio
de colores o símbolos, estas se ubican sobre los diferentes empaques o
embalajes de las mercancías.

GESTIÓN AMBIENTAL: Conjunto de acciones encaminadas a lograr la máxima
racionalidad en el proceso de decisión relativo a la conservación, defensa,
protección y mejora del medio ambiente, a partir de un enfoque interdisciplinario.

HOJA DE SEGURIDAD: Documento que describe los riesgos de un material
peligroso y suministra información sobre cómo se puede manipular, usar y
almacenar el material con seguridad, que se elabora de acuerdo con lo estipulado
en la Norma Técnica Colombiana NTC 4435, emitida el 22 de julio de 1998.
ICONTEC: Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificación, que
mediante Decreto 2269 de 1993 es reconocido como el Organismo Nacional de
Normalización.
IMPACTO AMBIENTAL: Cualquier cambio en el medio ambiente, sea adverso o
benéfico, como resultado en forma total o parcial, de las actividades, productos o
servicios de una organización

INCOMPATIBILIDAD: Proceso que sufren las mercancías peligrosas cuando
puestas en contacto entre sí puedan sufrir alteraciones de las características
físicas o químicas originales de cualquiera de ellos con riesgo de provocar
explosión, desprendimiento de llamas o calor, formación de compuestos, mezclas,
vapores o gases peligrosos, entre otros.
INDICADOR AMBIENTAL: Es una expresión numérica, que permite conocer las
características ambientales de un objeto de trabajo y el grado en el cual se
presenta un objetivo.

LÍQUIDO INFLAMABLE: Líquidos, o mezclas de ellos, o líquidos que contienen
sólidos en solución o en suspensión(por ejemplo: pinturas, barnices, lacas, etc.,
pero sin incluir sustancias que se clasifican de otra parte por sus características de
peligro), que emiten vapores inflamables a temperaturas máximas de 60,5 °C, en
ensayos en copa cerrada, o máximo 65,6 °C en ensayos de copa abierta.
METALMECÁNICA:

Se

entenderá

en

este

documento

como

actividad

metalmecánica, aquella instalación donde se realizan tratamientos de metales con
el fin de darle formas adecuadas para su uso tanto como elementos estructurales
o piezas mecánicas.

NÚMERO “UN”: Código especifico o número de serie para cada mercancía
peligrosa, asignado por el sistema de la Organización de las Naciones Unidas
(ONU), y que permite identificar el producto sin importar el país del cual provenga.
A través de este número se puede identificar una mercancía peligrosa que tenga
etiqueta en un idioma diferente al español.
PLAN DE CONTINGENCIAS: Componente del plan de emergencias y desastres
que contiene los procedimientos para la pronta respuesta en caso de presentarse
un evento específico.

PLAN DE EMERGENCIAS: Definición de políticas, organizaciones y métodos,
que indican la manera de enfrentar una situación de emergencia o desastre, en lo
general y en lo particular, en sus distintas fases.

PRENSADO: En el trabajo de laminas metálicas, el embutido se refiere a la
transformación de una lamina plana de metal en una forma hueca o cóncava,
como una copa, mediante el estirado del metal. Se usa un sujetador para
mantener fija la plantilla, mientras el punzón empuja la lamina de metal.

PRESENTACIÓN

DE

LOS

RESIDUOS

SÓLIDOS:

Características

físicas

químicas y biológicas que poseen los residuos sólidos en el momento de
disponerse temporal o definitivamente.

PRODUCCIÓN MAS LIMPIA (PML): La implementación del enfoque preventivo
para el control y reducción del impacto ambiental de la producción de bienes y
servicios, en lugar del "tratamiento al final del tubo", ha recibido nombres como
producción más limpia (PML), minimización, ecoeficiencia o prevención de la
contaminación. la producción más limpia está orientada a alcanzar un desarrollo
industrial sostenible, a través de una eficiencia económica con un impacto
ambiental negativo mínimo.
RECICLAJE: Proceso mediante el cual se aprovechan y transforman los residuos
sólidos recuperados y se devuelve a los materiales su potencialidad de
reincorporación como materia prima para la fabricación de nuevos productos. el
reciclaje puede constar de varias etapas: procesos de tecnologías limpias,
reconversión industrial, separación, recolección selectiva acopio, reutilización,
transformación y comercialización.
RESIDUO SÓLIDO: Es cualquier objeto, material, sustancia o elemento sólido
resultante del consumo o uso de un bien en actividades domésticas, industriales,
comerciales, institucionales, de servicios, que el generador abandona, rechaza o
entrega y que es susceptible de aprovechamiento o transformación en un nuevo
bien, con valor económico o de disposición final. los residuos sólidos se dividen en
aprovechables y no aprovechables. igualmente, se consideran como residuos
sólidos aquellos provenientes del barrido de áreas públicas.
RESIDUOS Y EMISIONES: Sustancias que se generan durante el proceso de
producción y que por su supuesta inutilidad no son destinados a su

comercialización. De acuerdo a su estado se tiene: Residuos Líquidos, Residuos
Sólidos y Emisiones Atmosféricas.
REUSO: Residuo que no pasa por ningún proceso antes de se utilizado de nuevo,
conserva las características iniciales ( es el mismo).
SEGREGAR: Separar, apartar o aislar una mercancía peligrosa de otra que puede
ser o no peligrosa, de acuerdo con la compatibilidad que exista entre ellas.
SISTEMA: Grupo de componentes que se interrelacionan, de tal forma que los
cambios en un componente pueden afectar a alguno o todos de los demás
componentes.
SUSTANCIA

COMBURENTE:

Sustancias

que,

sin

ser

necesariamente

combustibles, pueden liberar oxigeno y en consecuencia estimular la combustión y
aumentar la velocidad de un incendio en otro material.
SUSTANCIA CORROSIVA: Sustancias que por su acción química, causan
lesiones graves a los tejidos vivos que entran en contacto o si se produce un
escape puede causar daños de consideración a otras mercancías o a los medios
de transporte, o incluso destruirlos, y pueden así mismo provocar otros riesgos.
TÓXICO (VENENO): Sustancias que pueden causar la muerte o lesiones o que
pueden ser nocivas para la salud, si se ingieren o inhalan o contactan la piel.

VERTIMIENTO LIQUIDO: Cualquier descarga liquida sobre un cuerpo de agua o´’
un alcantarillado.

RESUMEN

El presente Trabajo de Grado propone el diseño de alternativas de Producción
Más Limpia para su implementación en Sauto Ltda. Para el desarrollo del estudio
fue necesario realizar un diagnóstico ambiental de la Empresa, basado
fundamentalmente en la revisión de sus procesos productivos y su relación directa
e indirecta con el medio ambiente de la organización. Como resultados de este
diagnóstico fueron identificadas posibilidades de mejoramiento ambiental de la
empresa, con énfasis en los presupuestos teóricos que maneja la producción más
limpia.
Gracias a esta completa radiografía empresarial y a los puntos críticos
identificados, se logra reconocer un camino hacia la selección y diseño de
alternativas de PRODUCCIÓN MAS LIMPIA para la empresa. Esta labor se
complementa con la integración de un sistema de indicadores de gestión
ambiental, el cual se relaciona directamente con las estrategias de producción
más limpia diseñadas y proporciona elementos de seguimiento y control de
desempeño ambiental, los cuales son claves en la búsqueda del mejoramiento
continuo que persigue la organización empresarial Sauto Ltda.

Palabras Clave: Producción Más Limpia, Indicadores de Gestión Ambiental,
Alternativas, Estrategias, diagnóstico ambiental. Mejoramiento Continuo.

ABSTRAC

This degree work propose to design cleanest production alternatives in order to be
implanted in Sauto Ltda. In the development studio was necessary to realize an
enterprise eviromental diagnostic, based fundamentally in a production process
revision and their direct and indirect relation with the enterprise enviroment. As
diasnostic results were indentificated many posibilities of enviromental
improvement to apply in the enterprise, with enphasis in the theorical resources
that manage a clanest production.
Thanks to this complet company scheme and the critical points intentificated, It is
possible to recognize a way to select and design cleanest production alternatives
to apply in the enterprise. This task was fortify with the integration of a
management enviromental system indicator wich has direct relation with the
cleanest production estrategies that were design, they give revision elements and
enviromental performance control too, wich are essential to find the continuous
improvement that Sauto Ltda. is looking for as a organization.

Key Words: Cleanest Production, enviromental system indicator, alternatives,
strategies, eviromental diagnostic, continuous improvement.
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SAUTO LTDA

INTRODUCCIÓN

La producción más limpia ha incursionado en el mundo empresarial a nivel
mundial desde hace varios años, es así como el programa de las naciones unidas
para el medio ambiente PNUMA, la define como la “aplicación continua de una
estrategia ambiental preventiva integrada a los procesos, a los productos y a los
servicios, para reducir los riesgos relevantes a los seres humanos y al medio
ambiente”. En Colombia, existe una política sobre producción más limpia que se
orienta principalmente hacia los sectores productivos del país, aprovechando las
anteriores tendencias tanto mundiales como nacionales y pensando en apoyar el
manejo ambiental empresarial, se opta por la posibilidad de diseñar alternativas de
producción más limpia y un sistema de indicadores de gestión ambiental en Sauto
Ltda.
El proyecto se divide en tres componentes importantes; inicialmente se realiza el
diagnóstico ambiental de la organización en donde se presentan los resultados
evaluados de las características ambientales de la empresa y de donde se obtiene
información valiosa acerca de los puntos críticos de intervención, fortalezas y
debilidades en cuanto al manejo de los componentes ambientales de la empresa,
obteniendo como resultado un listado de alternativas de PML, las cuales son
objeto de evaluación y selección en el siguiente componente del proyecto, en este
se realiza una evaluación de frecuencia y una tabulación de las alternativas
identificadas, las cuales, al ser escogidas como viables, son posteriormente
diseñadas, es decir, se desarrollan elementos de ingeniería ambiental y sanitaria
para facilitar la implementación segura y confiable del programa de PML en la
organización, estos elementos se presentan como resultados del segundo
componente del trabajo de grado. La parte final del estudio incluye un sistema de
indicadores de gestión ambiental en Sauto Ltda., para el adecuado seguimiento y
mejora continua del sistema diseñado.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL
• Diseñar alternativas de producción más limpia y un sistema indicadores de
gestión ambiental en Sauto Ltda.
1.1 OBJETIVOS ESPECÍFICOS
• Realizar un diagnóstico ambiental de alternativas de producción mas limpia en
Sauto Ltda.
• Identificar alternativas de producción mas limpia asociadas al proceso de
producción global de Sauto Ltda.
• Evaluar las alternativas de producción mas limpia identificadas para el proceso
de producción global de Sauto Ltda.
• Seleccionar las alternativas de producción mas limpia evaluadas para el proceso
de producción global de Sauto Ltda.
• Elaborar el plan de acción acorde a las alternativas de producción mas limpia
seleccionadas y evaluadas para el proceso de producción global de Sauto Ltda.
• Diseñar e implementar un programa de capacitación en producción mas limpia al
personal de Sauto Ltda.
• Adecuar el sistema de indicadores ambientales con el plan de acción de
alternativas de PML elaborado para el proceso de producción global de Sauto.
• Definir un sistema de indicadores de gestión ambiental asociado al proceso de
producción de Sauto Ltda.
• Entregar informe final del diseño de alternativas de producción mas limpia y de
un sistema de indicadores de gestión ambiental en el proceso de producción de
Sauto Ltda.

2

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

2. MARCO REFERENCIAL
2.1 MARCO TEÓRICO

2.1.1 Evolución de la producción más limpia. Los residuos y formas de energía
descargados al ambiente en forma de contaminación, constituyen un signo de que
los recursos han sido usados en forma ineficiente. Cuando esto sucede, las
empresas están obligadas a realizar actividades que incrementan los costos pero
que no agregan valor al producto, tales como: tratamiento y disposición final de los
1
residuos .

Figura 1 Evolución PML

EVOLUCIÓN PML
CONTAMINACIÓN Y
DEGRADACIÓN AMBIENTAL
RESPUESTA ANTE LA CONTAMINACIÓN
DE LOS PAÍSES DESARROLLADOS
A TRAVÉS DEL TIEMPO

IGNORANDO

DILUYENDO

EL PROBLEMA

DISPERSANDO LA
CONTAMINACIÓN

END-OF.PIPE
CONTROLANDO
CONTAMINACIÓN

PRODUCCIÓN
MÁS LIMPIA
PREVINIENDO LA
CONTAMINACIÓN

PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA (PML)
ES UNA ESTRATEGIA DE GESTIÓN EMPRESARIAL PREVENTIVA,
APLICADA A PROCESOS PRODUCTOS Y ORGANIZACIÓN DE TRABAJO

OBJETIVOS DE LA PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA
MINIMIZAR EMISIONES Y DESCARGAS EN LA FUENTE
REDUCIR RIESGOS PARA LA SALUD Y EL MEDIO AMBIENTE
AUMENTAR LA COMPETITIVIDAD DE LAS EMPRESAS
OBTENER BENEFICIO ECONÓMICO

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
1

GUÍA TÉCNICA DE PML
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2.1.2 Componentes de la producción más limpia.

Figura 3 Componentes PML

COMPONENTES PML

RESIDUOS Y

Los recursos han sido
usados en forma
incompleta e ineficiente

FORMAS

DE ENERGÍA
DESCARGADOS AL MEDIO
AMBIENTE

BENEFICIOS OBTENIDOS CON
LA IMPLEMENTACIÓN DE PML

Se han desconocido los
costos de los impactos
ambientales

TÉCNICA S UTILIZADAS EN LA
PRODUCCIÓN MAS LIMPIA

EFICIENCIA DE PROCESOS Y
PRODUCTOS

1. MINIMIZACIÓN EN EL USO DE
INSUMOS AGUA Y ENERGÍA

AUMENTA LA COMPETITIVIDAD
POR MEJORAS TECNOLÓGICAS

2. CAMBIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCIÓN DE LA ACTIVIDAD

ACCESO A MERCADO CON
RESTRICCIONES AMBIENTALES

3. BUENAS PRÁCTICAS OPERATIVAS
DE GESTIÓN DE CALIDAD
AMBIENTAL

CONDICIONES DE SEGURIDAD Y
SALUD OCUPACIONAL
AUMENTO DE LOS NIVELES DE
PRODUCCIÓN Y MARGEN DE
GANANCIAS
BAJA COSTOS POR MENOR USO
DE ENERGÍA Y PRODUCTOS
BAJA COSTOS TRATAMIENTO
Y DISPOSICIÓN FINAL

4. MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
MAQUINARIA PRESENTE EN LA
PLANTA DE PRODUCCIÓN.
5. REUTILIZACIÓN Y RECICLAJE DE
RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS
6. CAMBIOS EN LAS MATERIAS
PRIMAS E INSUMOS USADAS EN LA
ACTIVIDAD
7. CAMBIOS DE TECNOLOGÍA DE
TÉCNICAS Y DE ACTITUD
PRODUCTIVA EN EL PROCESO

Ó
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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2.1.3 Política nacional de producción más limpia (1997)

La Política Nacional de Producción más Limpia surge a partir del Programa de
Producción más Limpia, iniciado en 1995 por el Ministerio del Medio Ambiente con
la suscripción del Convenio Marco para una Producción más Limpia con los
principales gremios empresariales del país y el sector público minero energético.
La Política fue elaborada con base en un amplio proceso de concertación que
incluyó las entidades del sector público (Ministerios, institutos de investigación,
autoridades ambientales regionales, locales, entre otros.), entidades del sector
privado (asociaciones gremiales), representantes de la sociedad civil y
organizaciones no gubernamentales. Una de las principales estrategias en la
implementación de la Política ha sido el trabajo concertado entre las autoridades
1

ambientales y el sector productivo.

Figura 3 Política PML
OBJETIVO
GLOBAL

Prev enir y minimizar ef icientemente los impactos y riesgos a los
seres humanos y al medio ambiente, garantizando la protección
ambiental, el crecimiento económico, el bienestar y la competitividad
empresarial, a partir de introducir la dimensión ambiental en los
sectores productiv os, como un desaf ió a largo plazo.

•
•

OBJETIVOS
ESPECÍFICOS

•
•
•
•

1

Mejorar el uso de los recursos naturales y las materias
primas.
Aumentar la eficiencia energética y utilizar energéticos
mas limpios.
Prevenir y minimizar la generación de cargas
contaminantes.
Prevenir, mitigar, corregir y compensar los impactos
ambientales sobre la población y los ecosistemas
Adoptar tecnologías mas limpias. y practicas de
mejoramiento continuo de la gestión ambiental.
Minimizar y aprovechar los residuos

http://www.dama.gov.co/cyber/pml/pml1.htm
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Fuente: www.dama.gov.co/cyber/pml/pml1.htm

3. METODOLOGÍA

3.1 COMPONENTES METODOLÓGICOS

Tanto la secuencia metodológica como los componentes de la misma, al igual que
las herramientas de producción más limpia, (que para este proyecto son los
formatos del diagnóstico), y las actividades desarrolladas para el estudio, se
describen en el gráfico y en el cuadro que a continuación se presentan.

Figura 4 Metodología del proyecto
D
E
S
A
R
R
O
L
L
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M
E
T
O
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O
L
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G
I
C
O

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PRODUCCIÓN MAS LIMPIA
DISEÑO DE UN SISTEMA DE INDICADORES
DE GESTIÓN AMBIENTAL
OBJETIVOS PLANTEADOS

2. IDENTIFICACIÓN INICIAL DE
ALTERNATIVAS DE PML PARA
SAUTO LTDA

1.DIAGNOSTICO AMBIENTAL
PARA SAUTO LTDA

4. SELECCIÓN DE LAS
ALTERNATIVAS DE PML PARA
SAUTO LTDA

3. EVALUACIÓN DE LAS
ALTERNATIVAS DE PML
PARA SAUTO LTDA

6. DISEÑO DE INDICADORES
PARA EL SEGUIMIENTO DE
LAS ESTRATEGIAS

5. DISEÑO DE ESTRATEGIAS
DE PML PARA SAUTO LTDA

RESULTADOS
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Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-01 METODOLOGÍA DEL PROYECTO

FA SE
METODOLÓGICA

1.DIA GNÓSTICO
A MBIENTA L

1.1 Publicación
del Diagnóstico
A mbiental.

OBJETIVO
GENERA L

CA JA DE
HERRA MIENTA S
DE PML Y
A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S

RESULTA DOS OBTENIDOS

O btener una
Radiografía real
del M anejo del
componente
ambiental de
S auto Ltda.

• O bserv ación directa.
• Diligenciamiento de

formatos y
cuestionarios
• E ntrev istas a los
operarios.
• M ediciones-muestreos

• Reconocimiento amplio acerca del

Informar a todos
los integrantes de
S auto acerca de
los objetiv os y el
inicio del
programa de P M L.
S olicitar
colaboración para
desarrollar el
estudio.

• C arta De presentación

• P ublicación de los objetiv os y el

del programa de P M L.
(V er anexo A ).

inicio del programa de P M L en la
empresa por medio del correo
interno.

Obtener un
listado acertado
de los objetiv os
del diagnostico
ambiental y así
diseccionarlo
acertadamente

Rev isión bibliográfica
de las características
del proceso
metalmecánico.

• Boletín informativ o de

presentación del
programa de P M L.
P ublicado empresa.
(V er anexo B).

• Datos e información acerca de los

componentes ambientales de S auto
Ltda.
proceso metalmecánico de la
organización.

• P ublicación y entrega de boletín

informativ o sobre el programa de
P M L en todas las áreas de S auto
Ltda.
•Identificación de alternativ as de
P M L en el proceso productiv o.
•E v aluar el niv el de implementación
del sistema de gestión ambiental.
•E v aluar la generación de residuos
sólidos y peligrosos en las
operaciones unitarias.
•E v aluar posibilidades de
v alorización interna y externa de los
residuos sólidos y peligrosos.

1.2 Formulación
de los Objetivos
Específicos del
Diagnóstico
A mbiental

•P rofundizar en el conocimiento
general del proceso metalmecánico
de S auto Ltda.
•Identificar puntos críticos de
perdidas de materias primas,
insumos y energía.
•Identificación de zonas y etapas
criticas objeto de interv ención.
•E v aluación de opciones de
recirculación de materias primas e
insumos.
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•O btener una radiografía real del
manejo del componente ambiental
por parte de la organización.

FA SE
METODOLÓGICA
1.3 Recolección
Inicial de
Documentos del
Manejo
A mbiental de la
Organización
1.4 Recolección
de Información
General de
Sauto Ltda.

OBJETIVO
GENERA L

RESULTA DOS OBTENIDOS

Identificar y listar
los documentos de
manejo ambiental
que posee S auto
Ltda.

• F ormato IT –02

Identificar a S auto
Ltda. S egún sus
características
generales como
organización
empresarial.

• F ormato IT –03

• Datos como: ubicación productos

A nalizar y
documentar los
componentes
indiv iduales y
globales de cada
operación unitaria
asociados al
proceso productiv o
metalmecánico de
S auto Ltda.

•V isita técnica a la
planta de producción.
•Descripción general del
proceso de producción
S auto Ltda.
•Definición de las
operaciones unitarias
de S auto Ltda.
•Representación grafica
del proceso de
producción.
•Diagrama de flujo de
subprocesos.
•Diagrama de flujo
pictórico horizontal de
los subprocesos.
•F ormato IT-04
Diagrama de flujo de
entradas y salidas del
proceso productiv o.
(V er 5.3.6)
•F ormato IT- 05
Descripción detallada
de las etapas
operativ as del proceso
de producción.
(V er 5.3.7)

•Información detallada de cada
operación unitaria.
•A nálisis de entradas y salidas de
las operaciones unitarias.
•identificación de operaciones con
alto significado ambiental.
•Definición de las operaciones
unitarias del proceso.
•Diagramación global y especifica
de las etapas operativ as del
proceso de producción.
•A lternativ as de producción mas
limpia asociadas a las operaciones
unitarias.

V isualizar Y
analizar
espacialmente las
zonas y áreas que
presenten
i
t
i

• F ormato IT-06 A nálisis
de las zonas con
importancia ambiental.
• Zonas con importancia
ambiental en la planta

•Listado de zonas con may or
importancia ambiental.

1.5 A nálisis del
Proceso
Productivo
Metalmecánico
de Sauto Ltda.

1.6 A nálisis del
Plano de
Distribución de
la Planta de
Producción

CA JA DE
HERRA MIENTA S
DE PML Y
A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S
Registro de
documentos de manejo
ambiental.(V er 5.1)

C uestionario para
recolección de
información general
sobre la empresa
(V er 5.2)
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• Listado general de documentos de

manejo ambiental de la
organización.

elaborados, equipos utilizados,
número de empleados, sistemas
utilizados.

•F amiliarización de las rutas, áreas
espacios y recorridos que se
t
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importancia
ambiental en la
empresa.

en S auto Ltda.
(V er A nexo C )
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presentan en la empresa.
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FA SE
METODOLÓGICA

OBJETIVO
GENERA L
O btener
información
detallada acerca
de los tipos y
características de
las materias
primas utilizados
en el proceso
productiv o.

CA JA DE
HERRA MIENTA S DE PML
Y A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S

RESULTA DOS
OBTENIDOS

•F ormato IT- 07
C aracterizar el flujo de
materias primas e
insumos en el proceso
de producción.
(V er A nexo G )

•C aracterizaciones de materias
primas materiales e insumos
utilizados en el proceso.
•C onsumos anules de materias
primas e insumos.
•C aracterísticas de
peligrosidad de las materias
primas e insumos.

•F ormato IT- 08 Información
medidor de agua S auto.
Dici. /2003.(V E R 5.6)
•F igura 13 C onsumo agua
S auto 2003. (V E R 5.6)
•F igura 14 Relación consumo
de agua por hora laboral.
•F igura 15 C onsumo de
agua según producción S auto
2003. (V E R 5.6)
•F ormato IT-09 Registro
de costos asociados al
consumo de agua.(V E R 5.6)

• V alores de consumo por áreas

A dquirir y
analizar
información
cualitativ a y
cuantitativ a de
los consumos de
energía eléctrica
y combustibles
en S auto Ltda.

•F ormato IT- 10 Información
contador energía eléctrica.
•F ormato IT- 11 Información
consumo de combustibles
S auto 2004.(V E R 5.7)
•F igura16 C onsumo de energía
eléctrica S auto 2003.
•F igura17 C onsumo de energía
eléctrica P or producción.
•F igura 18 C onsumo de G as
P ropano S auto.
•F igura 19 C onsumo de
G asolina S auto.

•C onsumo de energía eléctrica
en S auto Ltda.
•C lases y C antidades de
C ombustibles U tilizados en el
P roceso P roductiv o.
•Relación de producciones y
C onsumos de E nergía
E léctrica y C ombustibles.

1.10 Registrar
losResiduos
Sólidos y/0
Peligrosos
Generados en el
Proceso.

Diagnosticar
cada residuo
sólido y /o
peligroso, según
sus
características de
presentación y
v olúmenes de
generación.

•F ormato IT-12 Residuos
S ólidos G enerados en S auto.
(V E R5.8)
•F ormato IT- 13
Registro de Residuos
P eligrosos G enerados y
A lmacenados.(V E R 59).
•F ormato IT-14 A nálisis
P roceso de F osfati. (V E R5.9.1)

•Identificar componentes
contaminantes en los residuos
generados.
•Información porcentual de
cada residuo frente al total de
residuos generados.
•C ostos y v alores de la gestión
actual de los residuos sólidos
y sus características peligrosid.

1.11 Registrar
Las Emisiones
A tmosféricas
Generadas
por el Proceso.

O btener
información de la
relación del
proceso C on el
componente A ire.

•F ormato IT- 15
Registro de las E misiones
A tmosféricas G eneradas en
S auto Ltda.
(V E R 5.10)

1.7 Caracterizar
el Flujo de
Materias Primas
en el Proceso de
Producción

1.8 Contabilizar
el Consumo de
A gua A sociado
al Proceso
Productivo.

1.9 Contabilizar
el Consumo de
Energía Eléctrica
y Combustibles
A sociados al
Proceso de
Sauto Ltda.

Determinar la
cantidad de agua
de entrada a la
empresa y los
costos asociados
al consumo.
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de la empresa, por producción
y por número de empleados.
• C ostos totales asociados al
consumo de agua en la
empresa.
• Información que relacione
v ariables como, consumo
según producción, consumo
según número de empleados,
consumo según horas
trabajadas.
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FA SE
METODOLÓGICA

OBJETIVO
GENERA L

1.12 Diagnostico
de las Condiciones
de Salud
Ocupacional en
Sauto Ltda.

Determinar las
C aracterísticas de
salud ocupacional
H igiene y
S eguridad
Industrial en S auto
Ltda.

2.IDENTIFICA CIÓ
N DE
A LTERNA TIVA S DE
PML PA RA SA UTO
LTDA .

O btener un listado
general de las
alternativ as de
P M L, que se
identificaron a lo
largo del
diagnóstico
ambiental en S auto
Ltda.

CA JA DE
HERRA MIENTA S
DE PML Y
A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S
• Recorrido técnico por

las instalaciones físicas
de la empresa.
• Panorama de

Riesgos Sauto Ltda.

(V er 5.11)
(V er A nexo I)

• V isitas y recorridos

técnicos a la planta de
producción.
• A nálisis de todos los
formatos anteriores
del diagnostico.
• F ormato IT- 16

RESULTA DOS
OBTENIDOS
•Identificar los riesgos que se
presentan en el laboratorio
•C uantificar los riesgos que se
presentan en el laboratorio
•E v aluar los riesgos que se
presentan en el laboratorio
•P riorizar los factores de riesgo
•F ormular medidas de control
de los riesgos
• U niv erso global de

alternativ as de P M L
encontradas para el proceso
productiv o de S auto Ltda.

Identificación de
alternativ as de
PML.(V E R 6)

(V er A nexo J )

3.EVA LUA CIÓN Y
SELECCIÓN DE
ESTRA TEGIA S DE
PML

5.DISEÑO DE
ESTRA TEGIA S DE
PML

5.1 Diseñar
actividades para
potenciar el
control, venta y
comercialización
de residuos
reciclables

A grupar, según sus
características
propias, el univ erso
total de alternativas
de P M L en
estrategias de P M L.

• F ormato IT- 17
F icha de Tabulación
alternativ as de P M L.
(V E R 7)
• F ormato IT- 18
E strategias de P M L
(V E R 7.1)

• Listado con el grupo de

F ormular
metodológicamente
los pasos y pautas
necesarios para la
implementación de
las estrategias de
P M L seleccionadas.

• F ormato IT-19
E strategias de
P M L seleccionadas
para diseñar en S auto.
(V E R 8. )
• F ormato IT-20 Diseño
preliminar de
estrategias de P M L.
(V E R 8.1)(V er A nexoK)

• Bosquejo inicial de los

P lantear una serie
de activ idades que
logren aumentar
los ingresos
económicos por
v enta de residuos
reciclables.

• F ormato IT-21 Lista
de precios C arpapeles
(V E R 8.1.2)

• listado de medidas para

• F ormato IT-22
A lternativ a P M L para
los contenedores.
(V er8.1.3)

• Diagramación del ruteo de

• Diagrama para el
Ruteo de recolección
de residuos reciclables
(V er anexo L)

con una nuev a empresa de
reciclaje.

11

alternativ as de P M L que se
presentaron con may or
frecuencia durante la etapa de
diagnostico.
• G rupo final de E strategias de
P M L.
elementos y componentes
necesarios para llev ar a cabo
la implementación final de las
estrategias de P M L,
seleccionadas.

disminuir la perdida de
residuos reciclables.
recolección de residuos
reciclables.
• Información para el contacto
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FA SE
METODOLÓGICA

OBJETIVO
GENERA L

5.2 Implementar
sesiones de
capacitación en
producción más
limpia.

S uministrar
herramientas
conceptuales
sobre las técnicas
de P M L y medio
ambiente a los
integrantes de
S auto Ltda.

CA JA DE HERRA MIENTA S DE
PML Y A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S

RESULTA DOS
OBTENIDOS

• F ormato IT-23 E structura de

• S e capacitó a 70

las sesiones de capacitación en
P M L. (V er 8.2.4)
• F igura 20 M uestra de Diapositiv as
C apacitación en P M L S auto Ltda
• F igura 21 Registro fotográfico
de las sesiones de capacitación.
(V er 8.2.6)
• F ormato RH U registro de
asistentes a las capacitaciones
(V er A nexo M )
• C uestionario de ev aluación de
P M L.(V er anexo N )
• F ormato IT-24 Resultados
ev aluación de las sesiones de
capacitación. (V er8.2.7)

integrantes de S auto
Ltda.
• Recoger información

practica de
retroalimentación en
P M L.
• Información

cuantificables de la
eficiencia de las
capacitaciones
impartidas.
• Diseño y entrega de

un botón publicitario
de gestión ambiental
a cada asistente a
las sesiones de
capacitación.

5.3 Diseñar
medidas para la
valorización para
los residuos
peligrosos
generados

P lantear medidas
y activ idades
para sacar a flote
el v alor
económico oculto
de los residuos
peligrosos
generados en
S auto Ltda.

•F ormato IT-12 de registro de los
residuos peligrosos generados en
S auto. (V er 5.9)
•F ormato IT-25 descripción de los
contenedores de residuos
peligrosos en S auto Ltda.(V er 8.3.2)
•F ormato IT-26 A lternativ a de P M L
para los contenedores de residuos
peligrosos.(V er 8.3.3)
•Diagrama para el Ruteo de
recolección de los residuos
peligrosos (V er anexo 9).
•F ormato IT-27 alternativ a de P M L
para la v alorización de residuos
peligrosos.(V er 8.3.4)
•F ormato IT-28 alternativ a de P M L
para la incineración de residuos
peligrosos en S auto. (V er 8.3.5).

• A horro económico
por cambio de la
empresa contratada
para la incineración.
• Diseño de la opción
para comercializar
los residuos de thiner.
• Diseño de ruteo de
recolección de
residuos peligrosos
en la planta d e
producción de S auto.
• Diseño de los
componentes para los
de contenedores
para el ultra srtip.

5.4 Plantear
buenas practicas
de manufactura
para las
operaciones
unitarias del
proceso
productivo de
Sauto Ltda.

G enerar un
listado de buenas
practicas de
manufactura
asociadas al
proceso
productiv o de
S auto Ltda.

• F ormato IT-29 Listado de buenas
practicas de manufactura(B.P .M .)
para el uso eficiente de materias
primas.(V er 8.4.1).
• F ormato IT-30 Listado de B.P .M
para la minimización de residuos
generados (V er 8.4.2).
• F ormato IT-31 Listado de buenas
practicas de manufactura para el
ahorro de agua. (V er 8.4.3).
• F ormato IT-32 Listado de B.P .M de
para la reducción de accidentes en
(V er 8.4.5).

•S e generaron
buenas practicas de
manufactura en 4
elementos de
importancia
ambiental
significativ a, estas se
encuentran
formuladas para las
condiciones
específicas de la
organización.
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CA JA DE HERRA MIENTA S DE
PML Y A CTIVIDA DES
DESA RROLLA DA S

FA SE
METODOLÓGICA

OBJETIVO
GENERA L

5.5 Diseñar
medidas para el
ahorro y uso
eficiente de
energía eléctrica.

Describir
metodológicam
ente una serie
de activ idades
para reducir el
consumo de
energía
eléctrica en
S auto Ltda.

• F ormato IT-10 C onsumo de
energía eléctrica V er (5.7)

P lantear
medidas para
reducir las
emisiones
fugitiv as
generadas en
la zona de
pintura puertas
domiciliarias de
S auto Ltda.

• F ormato IT-13 Registro de las
emisiones atmosféricas generadas
• F ormato IT-35 A lternativ a para
mejorar la dispersión de las
emisiones fugitiv as en la zona de
pintura puertas de sauto ltda
• F ormato IT-36 alternativ a para
mejorar la dispersión de las
emisiones fugitiv as en la zona de
pintura puertas de sauto ltda.

• Bosquejo de los
requerimientos
metodológicos para el
cambio del
recubrimiento de la
zona de pintura puertas
domiciliarias.
• P ropuesta
metodológica para
mejorar la capacidad de
extracción en la zona.

G enerar
herramientas
de seguimiento
aplicadas y
específicas a
las estrategias
de producción
más limpia
diseñadas para
la organización
empresarial.

• F ormato IT-37 C omponentes del

• 6 F ormatos

sistema de indicadores de gestión
ambiental para las estrategias de
P M L diseñadas para S auto Ltda
• F ormato IT-38 indicador
ambiental para potenciar la
comercialización de residuos
reciclables en S auto ltda.
• F ormato IT- 39 indicador
ambiental para la implementación
de sesiones de capacitación en
P M L para S auto ltda
• F ormato IT-40 indicador
ambiental para la v alorización de
residuos peligrosos en auto ltda.

indiv iduales que explica
la metodología
completa asociada a la
realización del
seguimiento para cada
una de las estrategias
de P M L diseñadas para
mejorar el desempeño
ambiental de sauto
Ltda.

5.6 Diseñar
medidas para el
control de
emisiones
fugitivas en la
zona de pintura
puertas
domiciliarias.

6. DISEÑO DE
INDICA DORES
DE GESTIÓN
A MBIENTA L

• F ormato IT-33 A lternativ a para la
reducción del consumo de energía
eléctrica en S auto. (V er 8.5.3).
• F ormato IT-34 Lista de chequeo
para el control del consumo de
energía eléctrica. (V er 8.5.4).

•

RESULTA DOS
OBTENIDOS
• Lista de chequeo
específica para el
control de los
desperdicios asociado el
consumo de energía
eléctrica en S auto.
• Diseño de los
componentes
necesarios para realizar
el cambio de los
componentes de las
lámparas fluorescentes.

Formato IT-41 indicador
ambiental para la aplicación
de buenas practicas de
manufactura en sauto ltda

• F ormato IT- 42 indicador ambiental

para las activ idades de P M L
asociadas
a la reducción en el consumo de
energía eléctrica en sauto ltda
• F ormato IT- 43 indicador ambiental
para el controlde la dispersión de
emisionesfugitiv as en pintura
puertas.
Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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4. GENERALIDADES SAUTO LTDA

4 .1 RESEÑA HISTÓRICA

La empresa Sauto Sociedad Limitada, fue creada en la ciudad de Pereira en 1988
teniendo como fecha de montaje de su planta fabril el 1 de abril de 1989 en el
municipio de Dosquebradas, área metropolitana de Pereira.
Sauto Ltda., en principio se ubicado en el Departamento de Risaralda, debido a los
estímulos de índole tributario que ofreció el gobierno a las zonas de influencia de
la erupción del volcán “Nevado del Ruiz”.
Sauto Ltda., atendía cinco frentes principales en cuanto hace referencia a sus
líneas de negocios: Mercado de reposición, Ensambladoras, Empresas del Grupo,
Taller Industrial. En el mes de febrero de 1992, se tomó la decisión de separar las
dos actividades principales, Industrial y Comercial, creándose dos empresas
completamente independientes, tanto accionaría como administrativamente, la
primera Sauto Ltda. y la segunda Comercializadora Andina de Auto Partes. Esta
ultima decidió su traslado a Bogota , a mediados del mes de mayo del mismo año.
Los años 1995 al 1997 representaron para Sauto. En el mes de agostó de 1993 se
trasladaron todos los equipos. Proceso y personal a al ciudad de Bogota, a la
nueva sede de la zona industrial de Puente Aranda. Con un área total de 11.500
2
m , marcando asi un nuevo paso de la compañía: Proyección, Crecimiento,

Tecnología y Nuevos Mercados. Los años 1995 al 1997 representaron para Sauto
un período de gran crecimiento lo que significó además del proceso productivo y
administrativo el comienzo de Gestión a nivel Ambiental.

Con el crecimiento productivo que se proyectaba en este momento Sauto inicia a
comienzos de 1996 trabajos con la ventanilla ambiental, ACERCAR, con el fin de
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dar cumplimiento a los Requerimientos Legales Ambientales. En este mismo año
ya se adelantaban mejoras como:
• Implementación del sistema de recuperación de partículas en el lijado.
• Adecuación de la Planta de Tratamiento de Agua Residual.
• Adecuación en las cabinas de pintura para la retención de material Partículado.
• Cabina de Pintura electrostática con el fin de recuperar materia prima y evitar
emisiones contaminantes al ambiente; Entre otras.
En ese mismo período, Sauto tiene su primera comunicación con el Departamento
Técnico Administrativo del Medio Ambiente - DAMA; en la que la organización
manifiesta el deseo de conocer sobre los trámites requeridos para el
funcionamiento de la industria. En agosto de 1997 Sauto presenta al DAMA el
formulario único de registro de vertimientos y sus correspondientes anexos. En
ese mismo año en noviembre se presenta por segunda vez el formulario. En junio
de 1999 Sauto queda al día con toda la información solicitada por el DAMA,
constancia de ello es el Concepto Técnico que se genera y el resumen que se
presenta mediante el mismo en enero del 2000.
Con miras al cumplimiento de lo exigido por la entidad ambiental Sauto envía
comunicación en junio del mismo año en donde se presenta una caracterización
del vertimiento y las mejoras alcanzadas hasta el momento, en donde se da inicio
a la implementación del Sistema de Administración Ambiental. En noviembre del
2000 es otorgado por el Departamento Administrativo del Medio Ambiente el
Permiso de Vertimientos a la organización; hecho que fue alcanzado por la
constante preocupación por el cumplir con el mejoramiento ambiental.Actualmente
la organización cuenta con un Sistema Integral (Calidad y Ambiental, logros
alcanzados en 1994 y 2003 respectivamente), el que busca Gestionar mediante
diferentes actividades el Mejoramiento Continuo de los productos que son
suministrados a nuestros clientes con garantía mediante chequeos minuciosos
durante el proceso y la Protección del Medio Ambiente mediante producción
limpia.
15
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*

4 .2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Figura 5 Estructura Organizacional Sauto Ltda.
DIRECTOR EJECUT IVO

G . CIAL PUERTAS

VENDEDOR

G. LOGISTICA

COOR. PLANEACIÓN

G. INDUST RIAL

PLANTA

ASIST. CO MERCIAL
AUX. PLANEACIÓ N

PATINADORAS

VENDEDOR
COOR. COMPRAS Y CIO. EXTERIOR

SUPERVISORES

SUP. REGIMÉN
OPERARIO S
COOR. COMPRAS NACIONALES
* COOR. ING ENIERIA Y CALIDAD
COOR. ALMACENES
AUX. INGENIERIA
DIG ITADORES
AUDITO RES DE CALIDAD
ALMACENISTAS
ING . AMBIENTAL
CONDUCTO R
COOR. TALLER Y DISEÑO
AYU. CAMIÓN
SECRETARIA RECEPCIÓN

DISEÑADORES
SECRETARIA
SUPERVISOR T AL LER

MATRICERO S Y AJUSTADO RES
ING. MANT ENIMIENTO

AUX. DE MANTENIMIENTO
ING. PL ANTA MEDELLÍN

O P. PLANTA MEDELLÍN
SECRETARIA INDUSTRIAL

Fuente: SAUTO LTDA

*

REPRESENTANTE AMBIENTAL SAUTO LTDA
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4.3 ESTRUCTURA Y RESPONSABILIDAD AMBIENTAL SAUTO LTDA

El Sistema de Gestión Ambiental involucra a todo el personal de la organización,
para ello designa responsabilidades que ayudan a manejar y controlar todo el
Sistema. Para alcanzar logros positivos la Dirección Ejecutiva define las funciones,
responsabilidades y competencia en Sauto Ltda, proporcionando al sistema los
recursos humanos, financieros, formativos y técnicos apropiados a cada área de la
organización. La responsabilidad ambiental recae sobre el Comité Ambiental, el
cual está conformado de la siguiente manera:
Auxiliar Ingeniería Ambiental
Administrador de Procesos
Ingeniero de Mantenimiento
Auditor de Calidad
Representante de Recursos Humanos
Supervisor de Ingeniería
Metrólogo
Líder del Comité Ambiental: Representante ambiental de la gerencia.
Reuniones del Comité: Cada 15 días a las 2:00 p. m.
Lugar de reunión: Sala de juntas área industrial.
Propósito de las reuniones: Efectuar seguimiento y control a las actividades
relacionadas con la implantación y funcionamiento del S.G.A.
Funciones del Comité Ambiental:
• Identificar nuevos Aspectos Ambientales en el área que se encuentra.
• Establecer Objetivos y Metas ambientales para desarrollo de los programas.
• Mantener los procedimientos y registros que le correspondan del Sistema de
Gestión Ambiental al día.
• Difundir en cada área el Sistema de Administración Ambiental, sensibilizando
personal con el tema de la Protección del Medio Ambiente en la ejecutando
diaria de su trabajo.
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5. DIAGNÓSTICO AMBIENTAL

5.1 RECOLECCIÓN INICIAL DE DOCUMENTOS DEL MANEJO AMBIENTAL

La siguiente lista de chequeo permitió revisar los documentos ambientales
presentes en la organización y de esta forma identificar en cada uno de ellos los
aspectos a tener en cuenta en el desarrollo del proyecto, ya que se cita la utilidad
o información especifica que el documento puede suministrarle al estudio de PML.

FORMATO IT- 02 REGISTRO DE DOCUMENTOS DE MANEJO AMBIENTAL
NOMBRE DEL DOCUMENTO

TENERSE EN
CUENTA EN EL
PROYECTO
SI
NO

Tablas de análisis de signif icancía de aspectos
ambientales
Balance de materia de cada proceso

ASPECTO A TENER EN
CUENTA EN EL PROYECTO
PML
Faltan datos cuantitativ os en los
análisis de signif icancia.
Presenta f ortalezas en inf ormación
cualitativ a y cuantitativ a.
Estado actual y ev olutiv o de los
objetiv os ambiéntales.
Entrega datos de cada objetiv os y
su cronograma de activ idades.
No presenta inf ormación
pertinente para el proy ecto.
No presenta inf ormación
pertinente para el proy ecto.
Permite ubicar documentos
necesarios para el proy ecto.
Planes que integran aspectos
ambientales a cada área/actividad.
No presenta inf ormación
pertinente para el proy ecto.
Incluy en no conf ormidades que se
presentaron anteriormente.
Formato de muestra para realizar
auditorias internas.
Presenta graf icas del
cumplimiento de los objetiv os.
Incluy e área donde se encuentra
ubicada la hoja de seguridad.

Tablas de metas por objetiv os ambientales
Tablas de cronograma por cada objetiv o.
Responsabilidades ambientales por cada área.
Entrenamiento conocimiento y competencia.
Listado maestro y distribución de documentos.
Plan de control por puesto de trabajo y área.
Matriz de control operativ o
Verif icación y acciones correctiv as
Auditorias ambientales cuestionario de ev aluación
Rev isión por la gerencia (matriz de indicadores de
desempeño ambiental por objetiv os
Listado general de hojas de seguridad.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

18

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

5.2 RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN GENERAL DE SAUTO LTDA.

El Formato IT-03 para recolección de información general de la empresa y su
diligenciamiento es el paso inicial para la familiarización global con la organización
y con sus componentes organizacionales. El diligenciamiento del formato
suministra, entre otros, datos de interés prioritario como son:
•

Objetivo general de la empresa.

•

Clase y clasificación del proceso productivo.

•

Tipo de productos producidos por la organización.

•

Nivel de manejo de los componentes ambientales.

El diligenciamiento del formato es recomendable hacerlo en su totalidad
acompañado de una persona del área administrativa que conozca con seguridad
el proceso productivo global y que maneje elementos prácticos del desarrollo de
todas las actividades que constituyen el proceso global.

FORMATO IT- 03 CUESTIONARIO PARA RECOLECCIÓN DE
INFORMACIÓN GENERAL SOBRE LA EMPRESA

1.IDENTIFICACIÓN GENERAL
INFORMACIÓN SOLICITADA

DESCRIPCIÓN ENCONTRADA

Nombre de la empresa.

SAUTO LTDA.

Tipo de actividad industrial..

FABRICACIÓN Y ENSAMBLE DE
PIEZAS METALMECÁNICAS PARA
LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ.
2811

Código CIIU
Tipo de Empresa

Mediana Empresa. Cumple Con:
a)Planta de personal entre cincuenta y uno (51) y
doscientos (200) trabajadores, o
b) Activos totales por valor entre cinco mil uno (5.001) a
treinta mil (30.000) salarios mínimos mensuales legales
vigentes

(Según Ley 905 2004)
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Fecha de fundación.

1 de abril de 1989

Teléfono.

4204611.

Fax.

4200498

E-mail.

ingenieria@sauto.com.co

Representante legal.

Marcela guzmán

Gerente general.

Responsable de la gestión ambiental.
Responsable de la seguridad
industrial y salud ocupacional.

Leonardo pulido
Margarita González

Numero de empleados.

123

Tiempo completo

123

Numero de turnos

6

Horas al día.

8

Días al a semana

6

Semanas al año

48
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2.UBICACIÓN DE LA EMPRESA
Localidad / UPZ / Barrio

Puente aranda

Dirección

Carrera 50 # 11 –65

Área total del predio

8.800 m 2

Área de la edificación dedicada a la
actividad productiva
Dentro de que zona se encuentra la
empresa
Descripción de la zona aledaña de la
empresa

8.800 m 2
Zona industrial
La zona en donde se encuentra
ubicada la Empresa está rodeada
de diferentes tipos de industrias y
centros de comercio como el
centro comercial “La Carrera”, el
cual es contiguo a la empresa.

Resaltar lugares con importancia
ambiental

3.EQUIPOS TRANSPORTADORES
ASPECTO
EQUIPO
CANTIDAD CAPACIDAD AMBIENTAL
RELACIONADO
Montacargas 4
Emisiones
atmosféricas
Residuos
peligrosos

1

3 toneladas

Furgón
diesel

1

Emisiones
atmosféricas
Residuos
peligrosos
Emisiones
atmosféricas

500 Kg

Camioneta
luv
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OBSERVACIONES
PML
Se debe realizar un
mantenimiento
preventivo de la
máquina. Se debe
ejercer
control sobre la
calidad de estos
equipos alquilados
Se debe evaluar
su rendimiento.

Realizar
mantenimiento
preventivo.
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4. PRODUCCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA
TIPO O
NOMBRE
DEL
PRODUCTO

UNIDAD

TIPO DE
EMPAQUE

TOTAL
PRODUCCIÓN

Tanque de
gasolina

OBSERVACIONES
PML

Numero de Bolsa plástica 38.400
Reutilización de
Tanques
y caja de
Tanques / año retales de lamina
cartón.
del corte de los
tanques.
Puerta
Numero de Vinipel y
19.200
Hermetizar la zona
domiciliaria Puertas
cartón de
Puertas / año de pintura para
cubrimiento.
controlar las
Papel
emisiones fugitivas
periódico.
de la operación de
pintura de puertas.
Anclajes de Miles de
Caja de
177.000
Cambio de insumo
mecanismos piezas
cartón.
piezas / año
químico para
Papel
limpieza de
Periódico.
ganchos de
Plástico de
pintura
cubrimiento.
electrostática, por
otro menos
contaminante.
Cajones
Numero de Bolsa plástica
Reutilización o
automotor
Cajones. y caja de
venta de retales
cartón.
de lamina
sobrantes en la
operación.
Carrocerías Numero de Estibas de
Control de calidad
Piezas.
madera.
en los procesos
Cartón y
para disminuir las
plástico de
devoluciones.
recubrimiento.
Moldes y
Numero de Cartón y
Valorización de los
troqueles
piezas.
plástico de
residuos metálicos
recubrimiento.
generados.
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5. EQUIPOS DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN
NOMBRE
DEL EQUIPO
MAQUINARA

PRODUCTO
OBTENIDO

CAPACIDAD
DE TRABAJO

C
A
N
TI
D
A
D

COMBUSTIBLE
UTILIZADO

Equipo de
soldadura
MIG.CP 300

Puerta,
12.3 KW
Carrocerías y
travesaños
soldados.

3

Gas propano

Pulidoras
manuales.

3450 RPM
110 V

3

Gas propano.

Equipos de
acetileno.

Tanques,
puertas y
carrocerías
sin
abolladuras.
Piezas
soldadas.

3

Acetileno.

Soldador de
pedestal
ARO 323

Tanques y
puertas
soldadas.

15 KVA

3

Gas propano.

Soldador de
pedestal
ARO 323

Tanques y
puertas
soldadas.

28 KVA

1

Gas propano.

Soldador de
estaño.

Tanque con
dispositivos
soldados.
Bridas
soldadas a
los tanques.
Tanques
sellados y
Hermetizado
s.

1

Gas propano.

3

Energía
eléctrica.

1

Energía
eléctrica.

Soldador de
proyección
PPN2503FCC
Soldador de
roldanas.
Schalter
GN23324432

400 v
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Controlar la
utilización de
mascarilla de
gases, para el
operario.
Separación de
residuos de
discos de pulido
desgastados.
Capacitación en
prevención de
incendios ara los
operarios.
Mantenimiento al
sistema de
refrigeración, para
reducir derrames.
Mantenimiento al
sistema de
refrigeración, para
reducir derrames.
Ubicar mascarilla
de protección
para el operario.
Capacitación en
manejo seguro del
equipo.
Mantenimiento al
equipo extractor
de gases.
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Prensa
oleodinamica
800 TON.
Fresadoras
brother.

Tanque de prueba
estanqueidad.

Tanques,
carrocerías
embutidos.
Moldes y
troqueles
perforados.
Lamina
cortada.
Tanque
probados.

Cizalla de corte
FH1324610
Prensa arisa 250
TON.

Lamina
cortada.
Carrocerías
embutidas.

Cizalla de corte.

1739
min/dia

2

Energía
eléctrica.

Capacitación en uso
seguro de la prensa.

1 HP

2

Energía
eléctrica.

576
min/dia
0.6 / 0.9
Kgf / cm2

1

Energía
eléctrica.
Gas
propano.

Plan de
mantenimiento
preventivo.
Plan de uso
eficiente de energía.
Recircular el agua
de la prueba a las
cabinas de pintura.
Plan de uso
eficiente de energía.
Control estricto de
tapa oídos en los
operarios.

1

560
1
min/dia
35 golpes/ 1
min.
901
min/dia
Carrocerías 57 golpes/ 1
embutidas. min.

Energía
eléctrica.
Energía
eléctrica.

Piezas
11 KW
1
punzonas y
dobladas.
Prensa arisa
Piezas
65 golpes/ 1
663 RS
punzonas y min.
63 TON.
dobladas.
906
min/dia
Prensa EMASA 35 Piezas
110
1
TM
punzonas y golpes/
dobladas.
min.

Energía
eléctrica.

Prensa arisa
RC 80
Prensa arisa
6160 RW 25 TON

Energía
eléctrica.

Energía
eléctrica.

Ubicación equipos
de control de
incendios.
Unificación del sitio
de almacenamiento
de lubricantes.
Plan de ahorro de
energía en la
iluminación de la
maquina.

Energía
eléctrica.

6. REQUISITOS LEGALES Y MANEJO
AMBIENTAL
La empresa posee avances para el
manejo ambiental legal del
proceso productivo?

SI

NO

OBSERVACIONES:
La empresa posee certificado ISO
14001 desde abril de 2003.

Ha realizado la empresa
mediciones atmosféricas para su
proceso de producción?

SI
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Han realizado caracterizaciones de
las aguas residuales del proceso
de producción?
Conoce el tipo y cantidad de
residuos sólidos que se generan
con su proceso de producción?

OBSERVACIONES:
Fecha : Noviembre 2002,
ultima revisión pendiente.
SI
NO
OBSERVACIONES:
Fecha: Enero 2004,
Cumplimento de norma(Dec.948/95)
SI
NO
OBSERVACIONES:
No hay información de residuos
sólidos.
SI
NO

Han realizado mediciones de ruido
para su proceso de producción?

OBSERVACIONES:
Fecha: Enero 2003
Conocen los peligros relacionados
con su proceso productivo?

Dispone de datos de consumo de
energía del proceso de
producción?

Conocen datos de consumo de
energía por líneas de producción?

La empresa tiene conocimiento de
todos los requisitos legales
ambientales que para su
funcionamiento debe cumplir?
La empresa conoce tipo y
características de residuos
peligrosos generados con su

SI

NO

OBSERVACIONES:
La empresa posee conciencia
ambiental y de seguridad industrial
y salud ocupacional.
SI
NO
OBSERVACIONES:
Existen datos de consumo total, los
cuales son obtenidos del recibo de
energía, pero no hay análisis de
estos.
SI
NO
OBSERVACIONES:
No hay de consumos de energía ni
de fugas o puntos calientes.
SI

NO

OBSERVACIONES:
La empresa maneja una matriz de
normatividad ambiental aplicable
SI

25
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La empresa posee evidencia de
que sus proveedores culpen con
los requisitos legales ambientales
que requieren?
Sus productos o servicios
cumplen con los requisitos legales
requeridos?
En que nivel de diligenciamiento
de requisitos legales ambiéntales
se encuentra la organización?

Existen evidencias del
cumplimiento de los requisitos
legales ambientales

Numerar los últimos monitoreos
verificables y documentados
hachos a los componentes
ambiéntales

Existe un interés por parte de la
organización por ampliar el
numero de convenios y
asociaciones para el manejo del
componente ambiental?

OBSERVACIONES:
La empresa carece de información
en residuos peligrosos.
SI
NO
OBSERVACIONES:
El S.A.A. posee instrumentos para
este componente, pero no se aplica
en la empresa.
SI

NO

OBSERVACIONES:
La organización presenta un buen
manejo legal de requisitos.
(10(30(70-90)%
30)%
70)%
OBSERVACIONES:
la organización se encuentra al día
con las regulaciones legales
ambientales.
SI

NO

OBSERVACIONES:
Se encuentran las resoluciones
exigidas por la legislación.
Permiso de vertimientos, licencia de
funcionamiento, acopiadores
primarios de aceite usado.
1. Análisis de lodos de la PTAR
octubre/2002.
2. Monitoreo de presión sonora.
Enero 2003.
3. declaración de acopiadores
primarios de aceites usados.
4. Permiso de vertimientos Nov.2000
5. Caracterización de A.R. Ene.2004.
6. Balance de emisiones
atmosféricas. Abril 2004.
SI
NO
OBSERVACIONES:
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La empresa cuenta con sistemas
certificados de seguridad
industrial y salud ocupacional?

SI

NO

OBSERVACIONES:
La empresa posee un departamento
de gestión humana pero no con un
sistema certificado.
SI
NO

La organización posee convenios
o asociaciones con entidades para
el manejo del componente
OBSERVACIONES:
ambiental?
1. Transporte y disposición de
aceites usados.
2. Incineración de residuos
peligrosos. REEI.
3. Emisiones Atmosféricas Y
PTAR. Ambiente limpio.
Posee la empresa certificaciones
SI
NO
técnicas de calidad de producto?
OBSERVACIONES:
ISO 9002 Y Q.S.L
en que nivel de cumplimento se
(10-30)%
encuentra el S.S.A de la empresa?

(70-90)
(30%
70)%
OBSERVACIONES:
El sistema ha venido decayendo
desde la certificación.

Que oportunidades de mejora se
identifican como prioritarias en el
manejo ambiental de la empresa?

1.Gestión de residuos peligrosos
2.Auditorias internas
3.Indicadores de gestión
ambiental
4.Mejora del S.A.A.
Cuales son los objetivos
1.Cumplimiento de la legislación.
inmediatos de la gestión ambiental 2.Seguimiento al sistema de
actual?
gestión ambiental
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.3 ANÁLISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO METALMECÁNICO DE SAUTO

Para la realización de las actividades diagnosticas al interior de la empresa se
hace necesario confrontar la información teórica disponible con los aspectos
físicos encontrados en el interior de la empresa, para lo cual se programaron una
serie de visitas técnicas a la planta física de la empresa. A este proceso inicial lo
complementaron recorridos acompañados, toma de datos, inspecciones y
observaciones, que se fueron registrando progresivamente, toda esta información
fue consignada y evaluada de manera que se obtuvieran resultados específicos de
cada tema y en general del proceso productivo de Sauto Ltda. Los siguientes son
los registros obtenidos de la realización de las visitas técnicas:
• Descripción general del proceso de producción Sauto Ltda.
• Diagrama de flujo del proceso general de Sauto Ltda.
• Diagrama de flujo de subprocesos en Sauto Ltda.
• Diagrama de flujo pictórico horizontal de los subprocesos Sauto Ltda.
• Diagrama de flujo de entradas y salidas del proceso en Sauto Ltda.
• Definición detallada de cada operación unitaria de Sauto Ltda.
5.3.1 Descripción general del proceso de producción Sauto.

El proceso

productivo de SAUTO LTDA. Tiene su inicio en la operación de diseño, en la cual
se especifican las características de la piezas o productos que van a ser
desarrollados en la fabrica, luego las piezas son prensadas individualmente, para
obtener la forma básica e inicial del producto, estas piezas son ensambladas o
unidas básicamente con la aplicación de varios tipos de soldadura; Una vez la
pieza ha sido soldada, es llevada a la zona de pintura en la cual se le aplica
pintura de presentación final y de protección, de esta manera la pieza queda
terminada. Es de resaltar que la pieza cuenta con un control de calidad para cada
uno de los subprocesos ejecutados.
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5.3.2 Definición de las operaciones unitarias para el proceso de Sauto.

Diseño y fabricación de herramentales
En esta operación inicial se realiza el diseño estructural en programas
sistematizados de productos y piezas de herramienta, las cuales van a ser
utilizadas en el desarrollo de procesos internos y productivos de la organización.
Recepción técnica
La recepción técnica se encarga de recibir los productos y/o materias primas que
ingresan

al

proceso

productivo, verificando

estándares

de

calidad

e

inspeccionando las características propias de su utilización en el producto.
Corte
La lamina en rollos o en secciones precortadas se lleva a la cizalla, de esta forma
el material es introducido en la maquina y el operador verifica la posición, luego
acciona el corte con una palanca de pie, para del otro extremo obtener un corte
lineal y uniforme a diferentes tamaños, según los requerimientos de producción,
las pieza son agrupadas y llevadas a la siguiente operación.
Estampado
En esta operación ingresan las laminas predobladas o cortadas al área de
prensado, allí el operador ubica las piezas por parejas o individualmente, según el
tamaño de la lamina, al ser ubicada se inspecciona que se encuentre bien
asegurada al troquel correspondiente luego a la pieza se le aplica un lubricante
mediante el uso de un rodillo, algunas piezas requieren que se cubran con un
plástico protector para evitar las imperfecciones y así se tiene lista la pieza para
que el operador accione la prensa manualmente, y así la maquina se cierra
produciendo una presión sobre la lamina que genera un embutido, punzonado o
doblez, según sean los requerimientos, al terminar las piezas son retiradas de la
maquina agrupadas y almacenadas.
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Doblez
En esta operación se realiza el doblado de laminas y piezas de diferentas tamaños
mediante la utilización de prensas, se realiza secuencialmente al ser accionada la
maquina, luego de que el operador introduzca la pieza en el troquel, el producto
obtenido es agrupado junto a las maquinas para ser llevado a limpieza.
Punzonado
Se ubican las piezas de diferentes tamaños en el herramental de la maquina de
punzonado, esta es accionada por el operario y la maquina produce orificios o
cortes en el cuerpo de la pieza, la cual es recogida y agrupada en contenedores
para ser llevada a la siguiente operación.
Almacén Semiterminado
Esta área constituye un proceso ya que a ella son llevadas las diferentes piezas y
productos que han completado solo parcialmente el proceso productivo y se
encuentran agrupadas esperando orden de producción para completar las
operaciones necesarias y así presentarse como producto final terminado.
Soldadura de Punto para tanques
Se ubican las dos láminas estampadas, que formaran el tanque de gasolina, en
una estructura de apoyo para proceder a limpiarlas con desengrasante y a
soplarlas con el compresor, una vez limpias, las laminas, el operario ubica los
medidores y los rompeolas en el sitio a soldar y procede a accionar con el pie la
pinza de soldadura la cual posee dos electrodos en cada extremo, que al unirse
generan el soldado de las piezas.
Soldadura estaño
Las laminas que componen el tanque son llevadas a la zona de soldadura de
estaño, en donde el operario manipula un soplete a gas, el cual utiliza para fundir
el estaño alrededor de los tubos y carcazas que van a ser adheridos al en un
extremo del tanque, la operación utiliza agua para refrigerar y endurecer las piezas
unidas, esta es aplicada manualmente por el operador.
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Soldadura Proyección
Las piezas son ubicadas en la Roldana (soldador de proyección), luego coloca las
bridas a soldar en el electrodo superior de la maquina, ubica el tanque en el
electrodo inferior y acciona la maquina con el pie para que los electrodos se unan
y así provocar la unión de la brida y el cuerpo del tanque de gasolina.
Soldadura costura
Los tanques son ubicados en una estructura movil de apoyo que tiene la maquina
de costura, luego el operador acciona la maquina con el pie y moviliza el tanque
en forma circular recorriendo todo el perímetro del tanque con los discos de
soldadura que al girar soldan los bordes de las laminas, al mismo tiempo hayun
extractor que se encuentra funcionando junto a los discos y el cual retira los
humos que se emiten con la soldadura, al terminar el tanque es colocado en una
carcaza en donde se la realiza un doblado en forma de pestaña a las esquinas de
los tanques.
Prueba de estanqueidad
En esta prueba se revisa y controla la hermeticidad de todos los tanques que han
sido soldados. Primero se tapona el tanque con dispositivos temporales, luego se
inyecta aire a presión por medio de una manguera que se conecta por una
entrada del tanque; una vez listo esto, es sumergido totalmente en el tanque de
la prueba, el cual contiene agua, de esta forma el operario visualmente realiza un
control y garantiza que no se presenten fugas en los tanques que pasan la prueba
de estanqueidad.
Lavado
Los tanques de gasolina que han pasado la prueba de estanqueidad son ubicados
en racks y llevados a la zona de lavado, allí un operario ubica cada tanque
individualmente en la primera cabina de lavado, en donde procede a restregar el
tanque con una esponjilla impregnada con ultrasol (desengrasante), retirando
residuos de lubricante y grasa que el tanque presenta, luego el tanque pasa a la
segunda cabina en donde es colgado para ser enjuagado con agua caliente a
presión, al terminar los tanques son colgados y llevados al horno de secado.
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Pintura
Los tanques secos son agrupados frente a las dos cabinas de pintura, en la
primera se aplica pintura epoxica y en la segunda se les aplica pintura combicor.
En estas cabinas los tanques son ubicados en soportes fijos en donde el operario
procede a aplicar la pintura especifica en cada una de las dos cabinas por medio
de pistola neumática, el tanque es pintado en su totalidad o solo en determinadas
áreas, esto depende de la clase de tanque que entre a la operación, finalmente
los tanque son agrupados en la misma zona para ser trasladados al área de
secado de tanques.
Secado
Los tanques son transportados en grúas a la zona de secado en donde son
colgados en soportes fijos para que el secado se realice de forma natural, ya que
la zona se encuentra junto al área de carga y descarga lo cual genera condiciones
aceptables de aireación, garantizando un optimo secado de las piezas.
Ensamble de Componentes
Los tanques secos son ubicados en la zona de forma consecutiva y separada para
que dos operarios los manipulen y procedan a colocarles mangueras conductoras,
bombas de gasolina, icopor de protección y cauchos insonorizantes en esta
operación también se corrigen defectos en la pintura, para finalmente agruparlos
y empacarlos individualmente en bolsas plásticas.
Inspección Calidad
Los tanques ensamblados son ubicados en la zona de inspección, en donde se les
realiza una revisión visual por parte de los auditores de calidad de la empresa,
esta revisión controla posicionamiento de componentes, presentación, uniformidad
y características de estandarización que se requieren para los tanques de
combustible.
Soldadura MIG Carrocerías
La pieza de carrocería es transportada por el operador a la cama de soldadura, se
revisa y ubican los agarres para asegurarla e impedir el movimiento, luego con el
equipo MIG de soldadura se procede a soldar los elementos y componentes en
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puntos precisos. Una vez finalizada la operación las piezas son ubicadas en racks
frente a la zona de latonería.
Soldadura Punto Carrocerías
En esta operación se coloca la pieza en el dispositivo y se asegura, el operario
ubica manualmente los mecanismos a soldar, luego moviendo la pinza colgante la
posiciona en los puntos exactos de unión, en este momento acciona la maquina
con la mano y la pinza se cierra uniendo los electrodos de los extremos, para así
realizar la soldadura.
Engrase travesaños
Se sumergen los travesaños individualmente en el tanque que contiene ultraprot
BL2, el operador garantiza que se impregnen totalmente del insumo químico, para
luego agruparlos y suncharlos de a 5 piezas, esta operación se realiza para que
no sufran oxidación en el almacenamiento.
Latonería
Las piezas procedentes de soldadura son llevadas individualmente a las cuatro
cabinas de latonería, en ese lugar los operadores realizan una corrección en la
presentación de las piezas, modificando golpes, marcas y abolladuras, utilizando
matizadotas y lijadoras neumáticas, calentamiento con oxiacetileno y martillos de
latonería.
Latonería
El operador conduce la pieza de carrocería o puertas a la zona de lijado,
inicialmente realiza una limpieza en seco, y procede a matizarla y a lijarla
completamente, recorriendo el área total de la pieza con las herramientas
neumáticas, hasta que las rayas profundas desaparezcan, también puede llegar a
realizar corrección de abolladuras con el martillo de latonería.
Fosfatizado
Las piezas son colgadas o introducidas en dispositivos especiales para ser
transportadas por la cadena a través de los 6 tanques de fosfatizado. En el
primero se realiza un predesengrase, el segundo posee el mismo desengrasante
pero en mayor concentración, al llegar al tercero se realiza un enjuague con agua,
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el cuarto tanque presenta el fosfato de zinc, el cual es el encargado de prevenir la
oxidación de la pieza, el siguiente tanque es un nuevo enjuague en agua, el ultimo
tanque presenta un sellante que mejorara las propiedades de adherencia de
pintura a las pieza.
Secado
En esta operación las piezas salidas de fosfatizado , son transportadas al horno de
0
secado en el cual se dejan 5 a 15 minutos aproximadamente a 80 C, para

garantizar un secado total y poder llevarlas al área de pintura.
Pintura Electrostática
Las piezas son colgadas una por una, en párales horizontales y soportadas por
ganchos de cobre, estos párales se ubican en soportes que posee la cabina de
pintura electrostática, luego se procede a pintarlas piezas por ambos lados,
utilizando una pistola que esparce el polvo de pintura por la cabina, la
electrostática de la cabina adhiere este polvo a las piezas. Las varillas finalmente
son desmontadas y retiradas manualmente por un ayudante en la operación.
Horneado
Las piezas pintadas son colgadas en un nuevo carro transportador el cual es
llevado e introducido en el horno de secado, el cual opera por medio de gas
O
propano y alcanza temperaturas de 150 C, allí las piezas permanecen por 45

minutos obteniendo el secado necesario para que sean retiradas y llevadas a la
zona de empaque.
Alistamiento
Las piezas provenientes del horno de secado son descolgadas de los párales y
cubiertas individualmente por materiales de empaque, como, papel periódico,
plástico,

espuma o vinipel, dependiendo de la clase de la pieza, y de los

requerimientos del cliente, luego son agrupadas en racks, para ser llevadas a la
bodega de producto terminado.
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Inspección Calidad
Esta operación realiza mediciones y controles de las especificaciones técnicas que
deben tener las piezas de carrocería durante y al final de los procesos, para así
mantener estándares óptimos de calidad del producto.
Soldadura Punto Puertas
En esta operación se coloca la puerta en el dispositivo y se asegura, el operario
ubica manualmente los mecanismos a soldar, luego moviendo la pinza colgante la
posiciona en los puntos exactos de unión, en este momento acciona la maquina
con la mano y la pinza se cierra uniendo los electrodos de los extremos, para así
realizar la soldadura que requiere la puerta domiciliaria.
Soldadura Mig Puertas
La puerta es transportada por el operador a la cama de soldadura, se revisa y
ubican los agarres para asegurarla e impedir el movimiento, luego con el equipo
MIG de soldadura se procede a soldar los elementos y componentes en puntos
precisos. Una vez finalizada la operación las puertas son ubicadas en racks frente
a la zona de latonería.
Latonería
Las puertas procedentes de soldadura son llevadas individualmente a la zona de
latonería para puertas, en ese lugar los operadores realizan una corrección en la
presentación de las puertas, modificando golpes, marcas y abolladuras, utilizando
matizadotas, lijadoras neumáticas y calentamiento con oxiacetileno y martillos de
latonería.
Lijado Puertas
Las puertas son ubicadas horizontalmente, para ser inicialmente limpiadas con un
solvente, luego el operador procede a identificar imperfecciones de la etapa de
latonería, y a corregirlas utilizando la pistola neumática de lijado.
Limpieza Puertas
El operador transporta la puerta hasta la zona de pintura y procede a ubicarla
verticalmente para realizar una limpieza manual con la utilización de ultraclean,
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también se realiza el control final de latonería y lijado de la puerta, al terminar se
deja secar unos minutos y se transporta al área de pintura.
Pintura Puertas
Las puertas son ubicadas verticalmente en la zona de pintura sobre recortes de
cartón, de 1 metro cuadrado, el operador prepara la pintura especifica (lacaantioxidante- imitación madera) en el compresor y enciende el extractor de gases,
que se encuentra ubicado en la parte superior de la zona, luego realiza la
aspersión uniforme de la pintura utilizando pistola de compresión.
Secado Puertas
Las puertas son dejadas en la misma posición en la cual fueron pintadas para que
se realice un secado natural de toda la superficie de la puerta.
Alistamiento Puertas
El operario controla el secado de las puertas, una vez que están secas, son
transportadas en racks, para ser envueltas en capas de cartón y forradas con
vinipel para asegurar la protección de la pintura, finalmente son aseguradas con
suncho y llevadas a la zona de carga o a la bodega de productos terminados.
Inspección Calidad puertas
La inspección se realiza al final del proceso por los auditores de calidad quienes
realizan controles finales de características y componentes instalados, también
realizan pruebas de adherencia de la pintura y autorizan la salida del producto
terminado.

5.3.3 Representación grafica del proceso general de Sauto. Objetivo Esta
actividad pretende adquirir un conocimiento básico, conceptual y metodológico del
proceso de producción como punto de partida en el diagnostico ambiental y en el
programa de PML. También facilita el análisis de los flujos de materiales y de
energía en la empresa, los consumos y los rendimientos en cada etapa del
proceso de producción y nos acercara a los puntos críticos de intervención.
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Figura 6 Visión Global del Proceso Metalmecánico de Sauto Ltda.
DISEÑO

PRENSADO

ENSAMBLE

TANQUES DE
GASOLINA
CARROCERÍA
LIMPIEZA
PUERTAS
DOMICILIARIAS
MECANISMOS

CALIDAD

PINTURA

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.3.4 Diagrama de flujo de subprocesos en Sauto Ltda.

Figura 7 Diagrama de Flujo de Subprocesos en Sauto Ltda.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.3.5 Diagrama de flujo pictórico horizontal de los subprocesos de Sauto,

La siguiente representación se realiza agrupando las operaciones especificas en
torno a sus subprocesos en común, para lograr obtener una visión diferenciada de
los actividades mas importantes que se presenta en el proceso productivo.
Figura 8 Diagrama de flujo horizontal área de prensas

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Figura 9 Diagrama de Flujo Horizontal Ensambles

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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Figura 10 Diagrama de Flujo Horizontal Bonderizado

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Figura 11 Diagrama de Flujo Horizontal Pintura

Figura 12 Diagrama de Flujo Horizontal Ensamble de Componentes

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.3.6 Diagrama de flujo de entradas y salidas del proceso en Sauto Ltda. La
totalidad de los procesos productivos o actividades están compuestos por
entradas y salidas; Las entradas se asocian a las materias primas e insumos,
energía, agua o cualquier otro elemento que ingrese a la operación unitaria, y la
salidas se asocian a los aspectos ambientales identificados, teniendo en cuenta
que las salidas se convierten en elementos que interactúan directa o
indirectamente con el medio ambiente; teniendo en cuenta la importancia de esta
actividad se puede tomar como una herramienta de PML propuesta en el presente
proyecto específico. Para diligenciar el formato es necesario apoyarse con datos e
información existente en la empresa y complementarla con un recorrido físico por
las zonas de la empresa en donde se ejecutan las operaciones unitarias del
proceso productivo.

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS EN EL PROCESO

ENTRADAS

ACTIVIDAD

SALIDAS

MATERIAS PRIMAS Y
ENERGÍA

OPERACIÓN UNITARIA
PROCESOS

ASPECTOS
AMBIENTALES

OPERACIÓN
UNITARIA

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

FORMATO IT-04 DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO
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Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.3.7 Descripción detallada de las etapas operativas del proceso de
producción. Las operaciones unitarias propias del proceso productivo de Sauto
Ltda, constituyen una fuente muy importante de alternativas de PML y de
potenciales de mejora fácilmente identificables y ejecutables, aprovechando esta
ventaja se hace muy trascendente fijar la atención del diagnostico en los detalles
particulares de cada etapa del proceso productivo, para lo cual se cuenta con el
Formato IT –05, que recoge información detallada de los componentes
ambientales involucrados, entregando información diagnostica clave en la
búsqueda de la minimización de los impactos ambiéntales generados en la
organización, se debe tener en cuenta que este formato hace parte de las
herramientas utilizadas para la identificación de alternativas de PML, ya que la
información suministrada refleja las oportunidades de cambio en cada operación.
Este formato debe ser diligenciado realizando una entrevista al operario
encargado de las actividades y debe realizarse en la zona especifica destinada
para las operaciones unitarias.
A continuación se presentan los resultados de las determinaciones ambiéntales
evaluados en cada etapa del proceso productivo de Sauto Ltda.
FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS
DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN

Nombre del proceso unitario
Numero del proceso
Descripción del proceso
Componente ambiental identificado

1

Determinar qué materias primas e insumos están entrando a la
etapa y cuales son las características físicas y/o químicas.
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2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

17
18
19
20
21
22

Determinar qué cantidades de materias primas e insumos están
entrando a la etapa del proceso de producción.
Tipo de combustible / fuente energética empleada en la
maquinaria equipos y su consumo.
Tiempo de duración de la operación y con qué frecuencia se hace.
Determinar si se agrega agua en la operación, en que cantidad y
por que se emplea en la operación.
Determinar a qué temperatura aproximada entran las materias
primas y/o agua empleada en la operación.
Determinar qué otras variables de proceso se tienen en cuenta en
la operación y su cuantificación.
Determinar si las materias primas o materiales que entran en la
operación son tóxicas o peligrosas.
Determinar cuál es la fuente de abastecimiento del agua empleada
en la operación.
Determinar si se generan residuos sólidos, en la operación, en
que cantidad y que tipo de residuo.
Determinar cuál es la disposición / aprovechamiento de los
residuos sólidos generados en la operación.
Determinar si se generan aguas residuales, de que tipo, en que
cantidad y que tipo de residuo.
Determinar si se generan emisiones atmosféricas o molestias por
ruido en la operación y si se existen olores asociados con la
operación unitaria.
Determinar qué equipo o maquinaria es la que esta generando las
molestias por ruido.
Determinar si se recirculan algunas salidas de la operación.
Determinar si existen tratamientos al final de tubo para las
emisiones, liquidas, atmosféricas y sólidas que se esta haciendo
con los lodos allí generados.
Determinar si se hace mantenimiento a los equipos /maquinaria
empleados en la operación, el tipo de mantenimiento y la
frecuencia.
Determinar si se presentan fugas de agua en las tuberías y equipo
Observar los aspectos de orden y almacenamiento del área.
Evaluar los olores existentes.
Determinar los riesgos laborales asociados a cada puesto de
trabajo.
Observaciones de producción más limpia en la operación unitaria.
Este numeral fundamenta el que este formato sea una
herramienta de PML

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL
PROCESO DE PRODUCCIÓN ENSAMBLE COMPONENTES E INSPECCIÓN

Nombre del proceso
ENSA MBLE COMPONENTES E INSPECCIÓN TA NQUES
Numero del proceso
15-16
Descripción del A los tanque s se le s colocan las m angue ras, bom ba de gasolina,
proceso
icopor, cauchos insonorizante s, se pintan para quitar rayas, y
finalm e nte se e m pacan e n bolsas plásticas individualm e nte .
Componente ambiental identificado
R e siduos sólidos ordinarios. R e siduos peligrosos.
DETERMINACIONES
#
1

2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22

Cauchos Pegante Bloques Cinta transpa Espuma y Cartón de
Pintura
Sticker de
Insonori
bóxer
de icopor rente
plástico
Separación
negra
mangue
zantes
Ras
5/Tk
1 Gal/día 4/Tk
5 Rollos/día
1/tanque
4/Tk
Aire comprimido para ray ones1 pistola.
2 lámparas f luorescentes con energía eléctrica
45 tanques/12 horas 6 días a la semana. Se realiza continuamente según producción.
No hay uso de agua.
1 Pistola de pintura 2 atornilladores neumáticos.
Calidad del tanque
Numero de ray as/ tanque
presión de la pistola
Pintura negra
Bóxer
Residuos contaminados
No
1 bolsa plástica / Plástico empaque5 1 gal bóxer / día
Cartón
Espuma 0.5 Emisiones de
componente
Kg/día
metálico
10 Kg/día
Kg/mes
pintura
Disposición f inal relleno sanitario.
No
Contaminación atmosf érica por pintura en los bordes de los tanques (BAJO IMPACTO)
No
No
No hay control de emisiones por pintura, no hay separación de residuos.
Mantenimiento de control para la pistola de pintura y para los atornilladores.
No
No hay separación de residuos en la f uente, f alta de contenedores en el área.
Se debe ev aluar la reutilización de cartón, espuma.
Olor bajo y especif ico en la aplicación del bóxer.
Riesgo de af ecciones en v ías respiratorias por pintura y bóxer, también por mal manejo de residuos
peligrosos en el área.
1. No hay segregación de residuos peligrosos, y esto incrementa la cantidad de residuos.
2. El atornillador neumático no alcanza a cubrir toda la zona, por esto se pierde tiempo en la
movilización del tanque.
3. Hay perdida de materiales reutilizables como el icopor, plástico,
cartón etc. Por no tener contenedores de separación.
4. Se presenta un doble traslado de tanques al revisarlos, lo que genera una perdida de tiempo
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN CORTE LAMINA

Nombre del proceso
CORTE LA MINA
Numero del proceso
3
Descripción
del La lam ina se pre se nta e n rollos y e s introducida e n la cizalla
proceso
para se r cortada a dife re nte s tam años, se gún requerimientos.
Componente ambiental identificado
R e siduos sólidos.
R e cursos e ne rgéticos
Numero
DETERMINACIONES
Lamina en rollo o en
Aceite SAE Guantes.
1
Estopa
Lubricante de cizalla.
placas.
90
Según producción
1.6 G/ mes
500 ml / mes
2
2 Cizallas
1 Lámpara fluorescente 1 Cadena 220
80 PSI aire/
Energía
Eléctrica
Energía
Eléctrica.
Eléctrica
Vol
/día
día
3
Corte según producción.
4
No se utiliza agua en la operación.
5
Lamina a temperatura ambiente.
6
Tamaño y dimensiones de lamina.
7
Lubricante para la cizalla
8
No se utiliza agua en la operación.
9
Retales de lámina Estopa de
Residuos y fugas de Guantes
Residuos
10
(5%detotal)
contaminada.
aceite.
desgastados. lubricante
Venta de retales como chatarra
11
No se generan aguas residuales en la operación.
12
Generación de ruido por corte de la cizalla
13
Cizallas
14
Los retales de mayor tamaño se utilizan para hacer nuevas piezas
15
No se presentan tratamientos a los residuos generados.
16
Mantenimiento preventivo
17
Fuga de lubricantes en el motor eléctrico
18
Recolección de retales ineficiente, por carencia de contenedores
19
No se presentan olores ofensivos
20
Riesgos por corte, golpes con la lámina, caídas por piso contaminado
21
1. No hay contenedores en el área.
2. Las cizallas permanecen encendidas por largos periodos de tiempo sin
realizar la operación de corte.
22
3. El transporte de residuos de lamina es demorado e ineficiente.
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1

FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN ESTAMPADO

Nombre del proceso
Numero del proceso
Descripción del proceso

ESTA MPA DO
4
Se posiciona la pie za cortada para pre nsarla o embutirla y así
obte ne r la form a re que rida.
Componente ambiental identificado
R e siduos sólidos ordinarios y pe ligrosos.
DETERMINACIONES
#
Lamina
Adhesivo textil Ultrasol Aserrín Rodillo de Plástico y
Trapos y
1
cortada
Liquido
KTI
aspersión bolsas lona estopa
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

Según
5 Gal/ 8 horas
½ bulto/ 1/mes
1 Kg/
Producción
semana
8 horas
2 prensas ona pres 600
2 lámparas
120/440
80 PSI
energía eléctrica
fluorescen./prensa voltios / día
aire / día
Continuamente según producción el estampado dura 10 seg. Promedio
No se utiliza agua en la operación.
Laminas y lubricantes a temperatura ambiente
Calidad de la pieza(sin arrugas ni cortes)
Ultrasol KTI adhesivo textil y los trapos, estopa y plásticos contaminados.
No se utiliza agua en la operación.
Guantes y
Trapos y
Retales
Bolsas de
Contenedores
Plástico
aserrin
estopa
de lamina lona
plástico de KTI
usado.
contaminados contaminada
5uni./ turno
Se reutilizan una clase de plástico transparente.
No se generan aguas residuales en la operación.
Presión sonora elevada por prensas. Olores puntuales en lubricación.
Prensado. Punzonado. Lijado y matizado.
Se reutilizan plásticos transparentes.
No hay tratamiento a los residuos.
Mantenimiento correctivo.
Perdida de adhesivo textil por chorreo del rodillo, contaminación de los troqueles.
Faltan contenedores y se presentan insumos líquidos destapados.
Olor puntual en el adhesivo textil
Riesgo de caídas golpes atrapamiento en las prensas, explosiones.
1. No hay separación de residuos ordinarios y peligrosos.
2. Faltan contenedores en el área.
3. Estante de almacenamiento de insumos mal ubicada.
4. perdida de energía en lámparas y prensas por mal manej o.

52

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

1

FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO DE
PRODUCCIÓN PUNZONADO Y DOBLEZ

Nombre del proceso
Numero del proceso
Descripción del proceso

PUNZONA DO Y DOBLEZ
5
Se coloca la pie za con e l troque l corre spondiente y se dispone
a doblar y punzonar.
Componente ambiental identificado
R e siduos ordinarios.
R e siduos peligrosos.
Numero
DETERMINACIONES
Lamina
Estopa para Bolsas plásticas
Lubricante para las piezas.
1
(30*10 c.m.)
limpieza.
(proquim) liquido
Según
0.4 Kg /
100 unidades/turno
2
producción
turno
Ver
lista
de
equipos
de producción 120 voltios/ día
80 PSI aire/ día
3
Operación continua según la producción
4
No se utiliza agua en la operación.
5
Laminas y lubricantes a temperatura ambiente.
6
Calidad y dimensiones de las piezas.
7
Lubricantes para las piezas (ultrasol KTI-proquim)
8
No se utiliza agua en la operación.
9
Sobrantes del
Guantes Contenedores plásticos plástico
Aceite de
10
corte de laminas. estopa de insumos
contaminado
lubricación
Sobrantes
del
corte
de
lámina
se
venden
por
chatarra.
11
No se generan aguas residuales en la operación.
12
No hay presencia de olores. Presión sonora importante.
13
Presión sonora por punzonado y prensas según grosor del material.
14
No hay recirculación de salidas.
15
No hay tratamiento a los residuos
16
Mantenimiento correctivo
17
Presencia de fugas y derrames importantes en la zona por contenedores destapadosy
18
sin mantenimiento
Piezas terminadas carecen de contenedores para el transporte
19
Contenedores de insumos mal ubicados y destapados
No hay presencia de olores significativa
20
Atrapamiento en prensas, caídas cortaduras, atropellamiento por montacargas
21
22

1.
2.
3.
4.

Deficiente sistema de recolección de sobrantes de lamina.
Diseño de recolección de residuos más deficiente.
Despilfarros de energía por lámparas prendidas sin necesidad.
Implementar mantenimiento prev entiv o para ev itar fugas y derrames.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
SOLDA DURA DE PUNTO TA NQUES PUERTA S Y CA RROCERÍA

Nombre del proceso
SOLDA DURA DE PUNTO TA NQUES PUERTA S Y CA RROCERÍA
Numero del proceso
7-18-30
Descripción Se re aliza la soldadura de las pie zas (tanque s, tra ve sa ños, carroce ría ,
del proceso pue rtas) utilizando dos e le ctrodos ubicados e n una pinza colgante . O
utilizando la m áquina de pe de stal.
Componente ambiental identificado
R e siduos pe ligrosos R ie sgos profe sionale s.
R e siduos sólidos.
DETERMINACIONES
#
Aceite proquim Aceite
Electrodos
Bolsa
Lienzo
Materiales de
1
Mobil larma De Soldadura plástica
Empaque
5 Gal / mes
6 Gal/mes 100/15 días
2
Pinza de soldadura colgante y maquina de soldadura de pedestal Energía Eléctrica.
3
Según producción se realiza continuamente.
4
Se utiliza agua de las torres para enfriar los electrodos.
5
Temperatura torres de enfriamiento.
6
Potencia de los electrodos.
7
Electrodos desechados.
8
Acueducto y flujo de las torres de enfriamiento.
9
Residuos Electrodos
Bolsa plástica
Lienzo
Materiales cartón y
Emisiones
10
de aceite desgastados no contaminada utilizado cinta con con aceite Soldadura
Los residuos son llevados al relleno sanitario.
11
Solo aguan de enfriamiento que pasa por las torres y va al alcantarillado.
12
Emisiones puntuales en los puntos de soldadura. Ruido puntual.
13
La pinza al soldar genera ruido.La zona de latonería genera altos nivelesdel presión sonora
14
El agua se recircula a las torres de enfriamiento.
15
El agua de residuo es conducida a la PTAR.
16
Mantenimiento correctivo.
17
No se evidencias fugas de agua.
18
Falta ubicar contendores de residuos y materias primas.
19
No se detecta la presencia de olores molestos.
20
Quemaduras, afecciones respiratorias por emisión de gases.
21
1. Despilfarro de energía eléctrica por lámparas encendidas sin necesidad.
2. Se presenta humedecimiento del suelo al escurrir agua de los tanques, lo que
22
puede generar accidentes laborales.
3. Se debe fortalecer el uso de lo elementos de protección personal.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO DE
PRODUCCIÓN LA VA DO TA NQUES

Nombre del proceso
LA VA DO TA NQUES
Numero del proceso
12
Descripción
El tanque pasa de la prue ba de e stanque idad y se conduce a la primera
del proceso
cabina para de se ngrase con ultrasol 16 y e sponjilla lue go pasa a la
se gunda cabina pa ra se r e njuagado con agua a pre sión. Por ultimo son
colgados y lle vados al horno.
Componente ambiental identificado
Agua.
R e cursos Ene rgía.
Numero
DETERMINACIONES
Esponjillas
Agua presión y en mezcla
ULTRASOL 16
1
Para restregar los tanques con el desengrasante
desengrasante Liquido
10 unidades/12horas
4.93 m 3 / 12 horas
6 Gal / 12 horas
2
1 compresor E.E. 1 calentador de agua gas propano
2 lámparas fluorescentes
3
Cabina 1(predesengrase) 3 minutos
Cabina 2(enjuague) 0.5 minutos
4
Hay entrada de agua en cada cabina la cual proviene del acueducto.4.93m3/12horas.
5
Se utiliza agua en el desangrase y el enjuague.
Cabina 2. agua a 20 0 C
6
Calidad del desengrasé y enjuague de los tanques.
7
Ultracel 16 y Esponjillas Contaminadas.
8
Acueducto.
9
Esponjillas contaminadascon Contenedor plástico de
Derrames y
10
de4sengrasante 100 Kg/mes ultrasol 16 1 U. / 12 horas
Fugas de Agua
La disposición es el relleno sanitario.
11
Aguas residuales a la PTAR.
12
No hay presencia de olores o emisiones.
13
La zona de presas afecta por presión sonora.
14
No hay recirculación de salidas de la operación.
15
El agua se trata en una PTAR.
16
Mantenimiento correctivo.
17
Derrames de agua por escurrimiento de los tanques.
18
No hay sitios para ubicación de tanques desengrasados y se deben ubicar en el piso.
19
Olor focalizado de desengrasante en las cabinas
20
Caídas por piso humedecido con agua.
21
1.Se debe adecuar una zona de paso entre las dos cabinas que ev ite el
escurrimiento de agua en la zona.
22
2.Se requiere un plan de uso eficiente de energía para las luces de las cabinas.
3.Ev aluar el rediseño de cabinas para no perder tiempo en las dos operación
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN FOSFATIZADO

Nombre del proceso
FOSFA TIZA FO
Numero del proceso
22
Descripción del proceso Se sum e rge n las pie zas e n 6 tanque s para im pre gnarlas con
fosfa to de zinc y a sí pre pa ra rlas para la pintura .
Componente ambiental identificado
Agua.
R e siduos pe ligrosos.
#
DETERMINACIONES
Ultracel
Ultraclean ultrafos Ultrapas
Agua
Soda Cáustica
1
0.8-1.2 g/L
96 Kg 2.0-5.0 ml/L
3800 L/3mes. 25 Kg
2
6 Tanques de mezcla
Temporizador y controlador de Cadena de transporte
3
Energía eléctrica de resistencias temperatura. Energía eléctrica energía eléctrica.
50 minutos.
4
Agua en la mezcla para todos los tanques.
5
20 0 C a 40 0 C
6
Concentración de los
Ph de la mezcla. Temperatura de los tanques mayor a 400C
7
insumos.
Ultracel- ultraclean- ultrafosLos contenedores utilizados también son peligrosos.
8
ultrapas
Ingreso de agua proveniente del acueducto.
9
Bolsas de lona .
contenedores Agua contaminada
Emisión de vapores
10
plásticos
con productos químicos
de químicos
11 Incineración.
12 Agua de enjuague de los tanques completos a la PTAR.
13 Evaporación de compuestos en los tanques. Olor en la zona por los insumos químicos.
14 No hay presencia de ruido puntual.
15 No hay recirculación de salidas de la operación.
No hay tratamiento de emisiones.
16 El agua como residuo se envía al a PTAR.
Mantenimiento
preventivo.
17
18 Fugas y derrames menores por salpicaduras. Fugas en las tuberías de los tanques.
19
20
21
22

Insumos mal ubicados Contenedores de insumos en
Peligro de caídas en la zona
riesgo de derrames.
por falta de mantenimiento.
Contaminación fuerte por evaporación de químicos en tanques.
Enfermedades respiratorias.
Riesgo de caídas en la zona, por piso contaminado
1. Recircular el agua salida de los tanques de enj uague.
2. Mej orar la protección personal contra ev aporaciones químicas.
3. Diseñar zona de almacenamiento temporal de residuos peligrosos.
4. Ev aluar el cambio de insumos químicos por otros menos contaminantes.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN ENGRASE DE TRAVESAÑOS

Nombre del proceso
Descripción del proceso

ENGRA SE DE TRA VESA ÑOS
Se sum e rge n los tra ve sa ños solda dos e n ultraprot BL2 y se
sunchan y agrupá ndolos de a 5 tra ve saños para que no sufran
ox ida ción e n e l a lm ace nam ie nto.
Agua.
Residuospeligrosos.
Componente ambiental identificado
Numero
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22

DETERMINACIONES
ULTRAPROT BL2
Suncho y grapas
Trapos para limpieza.
¾ partes del platón de engrase.
No se utilizan equipos que consuman energía.
1 minuto / 5 travesaños.
No se agrega agua en el desarrollo de la operación.
Temperatura ambiente.
Calidad del engrase en los travesaños.
Ultraprot Bl2
No se utiliza agua en la operación.
Derrames y salpicadura de
Trapos impregnados
Residuos de sunchos y
ultraprot BL2
con ultraprot BL
grapas
Se utiliza la incineración y el relleno sanitario para disponer los residuosgenerados
No se generan aguas residuales.
Olor puntual en la zona por lubricante.
No hay contaminación por ruido.
No hay recirculación de salidas de la operación.
No se realiza tratamiento a las salidas de la operación.
Lavado tanque de engrase semanalmente.
Derrames y salpicaduras de aceite en la zona
Ultraprot BL2 ubicado
Derrames y salpicaduras por Cercanía de la zona con
deficientemente(sobre
deficiente manejo de la
un canal perimetral en
acumulación de contenedor. operación.
abandono.
Presencia de olor puntual al lubricante.
Caídas y accidentes debido al piso contaminado.
1.Rediseñar La zona ya que la operación es difícil por le peso de los travesaños
2.Controlar el uso de protección personal al operario(mascarilla)
3.Diseñar área de almacenamiento de ULTRAPROT BL2.
4.Limpiar y clausurar el canal perimetral ubicado en la zona, ya
que es foco de contaminación y no posee plan de mantenimiento.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL
PROCESO DE PRODUCCIÓN PINTURA ELECTROSTÁTICA

Nombre del proceso
PINTURA ELECTROSTÁ TICA
Numero del proceso
26
Descripción
L as piezas provenientes de la etapa de fos fatizado y s ec ado s on colgadas en
del proceso
ganc hos y ubic adas en varillas trans vers ales s on pintadas electrotaticamente.
Componente ambiental identificado
E mis iones atmos féric as . Res iduos peligros os .
#
DETERMINACIONES
Pintura electrostática en polv o.
Cajas de empaque de la pintura
1
Negro ral 9055. Interpón 700
25 Kg / 4 días de trabajo.
2
Compresor de pistola electrostática Ciclón de
Filtro de mangas
Cabina de pintura
3
recirculación
electrostática.
Según producción 15 minutos aproximadamente dura la operación.
4
No se agrega agua en la operación.
5
Las piezas ingresan a temperatura ambiente.
6
Presión de la pistola de pintura y calidad de las piezas pintadas.
7
La pintura de entrada y la pintura de residuo en polv o es un material peligroso.
8
No hay ingreso de agua en la operación.
9
Residuo en polv o de
Caja de cartón y tarro
Emisiones de material
10
pintura electrostática
Metálico de pintura
particulado pintura
11 Recirculación de pintura en polv o recogida por el sistema del ciclón.
12 No se generan aguas residuales.
Hay emisiones f ugitiv as importantes de pintura
No hay generación de presión sonora
13
electrostática por que la cabina no es hermética
importante en la operación.
Ningún
equipo
cercano
genera
presión
sonora.
14
15 Hay recirculación de pintura en polv o.
Para la pintura que se precipita hay un sistema de f iltro de mangas para controlar la generación de
16
pintura pero este se encuentra deteriorado.
17 y a que no posee mantenimiento prev entiv o ni correctiv o.
Emisiones f ugitiv as que contaminas las áreas aledañas y a que la cabina no se encuentra cerrada
18
herméticamente.
19 La cabina existente es def iciente. El almacenamiento de pintura genera deterioro en la misma.
20 Hay olor a pintura el cual se esparce por áreas contiguas.
Af ecciones respiratorias agudas y crónicas a operarios de la zona. Peligro de accidentes explosivos
21
por mala ubicación de la pintura.
1.Controlar tiempos de vida del filtró de mangas y de los filtros de las mascarillas.
2.Diseñar un extractor de emisiones puntuales fugitivas de pintura en polvo.
22
3.Evaluar continuamente la eficiencia del ciclón.
4.Rediseñar la cabina para garantizar hermeticidad y controlar la calidad de producto pintado.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN PRUEBA DE ESTA NQUEIDA D

Nombre del proceso
Numero del proceso
Descripción del proceso

PRUEBA DE ESTA NQUEIDA D
11
El tanque soldado e s se llado con dispositivos y lue go
sum e rgido e n agua para re visar y controlar la hermeticidad de
e ste . La prue ba inye cta a ire por la e ntra da de l tanque y e l
ope ra rio visua lm e nte garantiza que no se pre se nten fugas.
Componente ambiental identificado
Agua.
Ene rgía.
Numero
DETERMINACIONES
Agua que ingresa para llenar el tk de estanqueidad Trapos de limpieza del tanque.
1
Según el volumen del tanque se realiza el llenado
2
de a diferentes niveles.
Compresor con para suministrar aire utilizando energía eléctrica.
3
La inmersión del tanque a probar se realiza durante 1 minuto.
4
Se utiliza agua para llenar el tanque de inmersión.
5
La prueba se realiza a temperatura ambiente.
6
Fugas de aire en el tanque a probar
Presión del aire 0.6-0.65 Kgf / cm 2
7
La operación no utiliza materiales peligrosos.
8
El agua utilizada proviene del acueducto.
9
Trapos como material de Limpieza Agua del tanque contaminada con grasas
10
La disposición utilizada es directamente el relleno sanitario.
11
Se genera agua de la prueba la cual presenta bajas concentracionesde grasa, la cual
viene con el tanque a probar, esta agua algunas veces se envía a las cabinas de
12
pintura de tanques, pero otras veces es descargada a la PTAR.
Se genera presión sonora al desconectar la manguera de agua del tanque.
13
La manguera de aire.
14
Se realiza una recirculación no estricta del agua a las cabinas de pintura.
15
El agua es llevada a la PTAR.
16
El mantenimiento lo realiza el operario encargado de la operación.
17
Hay salpicadura de agua causada por el escurrimiento de agua, de lostanques, en el
18
mesón y en el piso.
Se debe mejorar la ubicación de los taques probados y por probar, ya que el espacio
19
es reducido.
No hay presencia de olores específicos
20
Afecciones auditivas por presión sonora de la manguera de aire.Caídas por piso
21
humedo
1. Rediseñar la recirculación constante de agua hacia las cabinas.
22
2. Mej orar la limpieza de los tanques para disminuir el humedecimiento de
superficies.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
LA TONERÍA Y LIJA DO DE PUERTA S DOMICILIA RIA S Y CA RROCERÍA .

Nombre del proceso

LA TONERÍA Y LIJA DO DE PUERTA S DOMICILIA RIA S Y
CA RROCERÍA .
Numero del proceso
2 0 -3 2
Descripción del proceso
L a pieza s oldada(c arroc ería- puertas ) es latoneada, c on martillos y
lijada c on pulidoras , en diferentes c abinas , para c orregir
imperfec c iones de proc es os anteriores .
Componente ambiental identificado
Ruido. E mis ión de partíc ulas . Res iduos s ólidos .
#
DETERMINACIONES
Hojas de LIJA(80-100)
Discos de
Trapos de limpieza(hechos por Mascarillas de
1
para pulidora
matizado
unión de v arias capas.
protección y guantes
1 disco / 2 piezas
1 par de guantes/ turno1 masca/ turno
2
Energía eléctrica para 4 pulidoras.
Energía eléctrica para 2 matizadoras.
Energía eléctrica para 4 cabinas 7 lámparas f luorescentes.
3
La operación v aria según el estado de la pieza y según la producción.
4
No hay utilización de agua en la operación.
5
Los materiales son trabajados a temperatura ambiente, no se utiliza enf riamiento.
6
Calidad de el lijado y la latonería.
7
El polv o resultante del proceso de lijado y matizado.
8
No hay f uente de abastecimiento de agua en la operación.
9
Discos de
Trapos
Polv o de
Cinta y
Material
Mascarillas y
papel de
Particulado
guantes utilizados
10 lijado utilizados de limpieza con lijado las
polv o
piezas
lija.
polv o de lijado
11 La disposición utilizada es el relleno sanitario.
12 No se generan aguas residuales.
Generación de ruido por la matizadoora.
13 Emisión de partículas no controladas de lijado
14 Pulidoras lijadoras martillos de latonería.
15 No hay recirculación de salidas de la operación.
16 No hay tratamiento para las emisiones atmosf éricas o para los residuos sólidos.
17 Mantenimiento correctiv o.
18 No se presentan f ugas y a que no se utilizan f luidos en la operación.
Ev aluar reordenamiento de las piezas a ingresar a la operación, por el tamaño dif icultan la
19 mov ilización por la zona.
Las puertas domiciliarias por el tamaño, son dif íciles de ubicar y ordenar.
20 Hay contaminación puntual en las labores de matizado y pulido.
Af ecciones respiratorias por desprendimiento de partículas.
21
Golpes cortaduras atropamientos y caídas por manipulación de herramientas y piezas.
1. Luz excesiva y no focalizada mejorar programa de uso de energía.
2. Diseñar elementos como contenedores para realizar la separación de residuos.
22
3. Se debe mejorar la forma de recoger el polvo del lijado, para evitar volatilización.
4. Evaluar ruido excesivo por maquinas de matizado.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
SOLDA DURA DE PUNTO Y SOLDA DURA MIG CA RROCERÍA S

Nombre del proceso SOLDA DURA DE PUNTO Y SOLDA DURA MIG CA RROCERIAS.
Numero del proceso
30-31
Descripción del Las pue rtas y carroce rías son soldadas con pinzas de punto, y equipo
proceso
MIG se une n pie zas de com ple m e nto y se e ntre gan a latone ría.
Componente ambiental identificado
R e siduos sólidos.
R e siduos peligrosos.
Numero
DETERMINACIONES
Rollos de
Electrodos de Cinta Trapos de Oxiacetileno
Guantes y
1
soldadura MIG. soldadura
limpieza Para soldadura mascarillas
2
3 equipos de soldadura 3 lámparas fluorescentes
2 equipos de soldadura de
MIG Energía Eléctrica Energía Eléctrica
pinza.Energía eléctrica.
3
Soldar
pieza
en
MIG
5
Minutos
Soldar
pieza
en punto 3 minutos
4
Hay entrada de agua en las pinzas de soldadura para refrigerar los electrodos.
5
Los materiales entran a temperatura ambiente.
6
Temperatura de los electrodos y calidad de la pieza soldada.
7
Barras de soldadura y electrodos de pinza son materiales peligrosos.
8
El agua proviene inicialmente del acueducto.
9
Emisiones de Residuos de
Emisiones
Guantes y
Trapos de
10
soldaduras
electrodos
de gas
mascarillas
Residuo
soldadura
oxiacetileno
contaminados
Contaminados
Los residuos son dispuestos en el relleno sanitario.
11
Se genera agua residual al hacer mantenimiento a las torres de enfriamiento.
12
Emisiones fugitivas por soldadura
Ruido por cercanía a la zona de latonería.
13
Herramientas de matizado de puertas y carrocería.
14
El agua de enfriamiento de los electrodos es recirculada hacia las torres de
15
enfriamiento.
El agua de residuo es enviada a la PTAR.
16
Mantenimiento correctivo.
17
Fugas de lubricantes y refrigerantes en las pinzas de soldadura alpiso.
18
No hay contenedores diseñados eficientemente par5a la recolección de residuos.
19
No hay presencia de olores importantes y puntuales en la operación.
20
Quemaduras por contacto con materiales calientes. Peligro de incendio y explosiones.
21
Afecciones visuales por soldadura. Apresamiento con puertas y piezas para soldar.
1. Diseñar plan de mantenimiento prev entiv o para ev itar derrames.
2. Controlar eficientemente el uso de gafas y guantes en la soldadura.
22
3. Reubicar contenedores e implementar separación en la fuente de residuos.
4. Reubicar lámparas existentes en la zona.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN PINTURA DE PUERTAS DOMICILIARÍAS Y TANQUES

Nombre del proceso
Numero del proceso
Descripción del proceso
Producción.
Componente ambiental
identificado
#
1

2
3
4
5
6
7
8
9

PINTURA DE PUERTA S Y TA NQUES
36-13
Las pue rtas y tanque s son latoneados son limpiadas
con de se ngrasante y se le s aplican varias capas de
pintura se gún la e spe cificidad de producto.
70 pue rtas al día. 120 tanque s / dia

Em isione s atm osfé ricas.
R e siduos sólidos.
R e siduos pe ligrosos.
DETERMINACIONES
Laca
Pintura
Ultraclean
Cartón y Trapos cocidos Plástico y
Thiner
Duralac
Maderable Contenedor papel
4capas
cinta de
Tarros
Tarros
plástico
periódic para limpieza. cubrimiento
Metálicos metálicos
o
de puertas
1/8/puerta
100
1/16/
gr/puert
puer.
a
Compresor y pistola de
Extractor de gases
Lámparas y bombillos
pintura. Energía eléctrica
Energía eléctrica
Energía eléctrica
La operación dura aproximadamente 40 minutos / puerta.
Se utiliza agua para realizar una dilución del desengrasante
(ultraclean)
(10% de desengrasante 90% de agua) 5 galones de mezcla / 20 puertas
La operación se realiza a temperatura ambiente
Pintura según requerimientos de producción
Thinner
pinturas y lacas
Ultaclean
El agua utilizada en la mezcla del ultraclean es obtenida del acueducto.
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10

11
12

13

14
15
16
17
18

19

20

21

22

Tarros Brochas
de
y espuma
metal. con
Pintura.

Conte
nedor
plástico
5 Gal

Cartón y
Trapos
Papel periódico
contaminados.
contaminado con con pintura
pintura100
desengrasantes
gr/puerta
Y thinner.
Los residuos sólidos son enviados al relleno sanitario.

plástico
con
pintura

Mezcla
Pintura
yThinner
2 Gal/día

Se genera como vertimiento una mezcla de agua y ultraclean.

Emisiones fugitivas incontroladas de COV’s, vapores de pintura y material particulado.
Se presentan olores a solventes y pinturas.
olor fuerte por canal perimetral sin mantenimiento.
Presión sonora importante por el extractor y por la pistola de pintura.
Extractor de gases.
No hay recirculación de las salidas de la operación.
El único tratamiento se le da al agua de desecho el cual es conducido a la PTAR.
Mantenimiento correctivo.
Derrames de líquidos y solventes por tener los contenedores destapados.
Tarros de pintura mal ubicados en toda el áreas.
Área insuficiente para pintura de puertas domiciliarias y deficiente ubicación de residuos.
Extractor ineficiente por ubicación y tamaño.
Escape de partículas al medio ambiente y a baja altura.
Olor fuerte a solventes y pinturas en la zona.
Enfermedades respiratorias por gases y emisiones continuas.
Caídas por contaminación del suelo.
Atrapamiento por caída de puertas domiciliarias sobre operarios.

1.
2.
3.
4.
5.

Ampliar y rediseñar zona para una cantidad de puertas mayor.
Reubicación de pinturas e insumos en área especialmente diseñada.
Acondicionar extractor de gases para cumplir adecuadamente la operación.
Sellar canal perimetral de la zona, ya que genera olor fuerte por estancamiento.
Diseñar contenedores de residuos sólidos y peligrosos.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN
SECA DO DE FOSFA TIZA DO Y LA VA DO TA NQUES

Nombre del proceso SECA DO DE FOSFA TIZA DO Y SECA DO LA VA DO TA NQUES
Numero del proceso
23
Descripción del
Las pie zas salidas de l fosfatizado y de lavado, son transportadas
0
Proceso producción al horno de se cado e n e l cual se de jan 5 m inutos a 80 C .
Componente ambiental identificado
R e cursos e ne rgé ticos.
Numero
DETERMINACIONES
Tanques y piezas lavadas Agua de refrigeración del Entrada de calor por el
1
y fosfatizadas.
motor del horno
trabajo del horno
Según producción.
2
Energía eléctrica del motor del horno.
3
5 minutos por grupo de piezas a secar según producción.
4
No hay entrada de agua en la operación.
5
La operación de secado se realiza a 80 0C.
6
Tiempo de sacado : 5 minutos.
7
No hay utilización de productos tóxicos o peligrosos.
8
No hay entrada de agua en la operación.
9
Generación
Generación de
Vertimientos agua Emisiones de vapor de
10
de calor
ruido por el motor de refrigeración
agua e insumos químicos
No hay aprovechamiento de residuos.
11
No hay generación de aguas residuales.
12
Ruido en la operación.
Emisión de vapores por secado.
13
El ruido es producido por el motor del horno.
14
No hay recirculación de salidas de la operación.
15
No hay tratamiento de ninguna salida de la operación.
16
Mantenimiento preventivo.
17
No se presentan fugas de agua en la operación.
18
Se detecta falta de contenedores de residuos sólidos en la operación.
19
El carro de transporte de piezas es de difícil operación.
Hay presencia de olor a solventes por cercanía al área el pintura.
20
Riesgo de caídas por área obstruida con piezas a secar.
21
Afecciones respiratorias por emisiones fugitivas del área de pintura.
Los operarios no utilizan en totalidad las mascarillas de protección.
1. Rediseñar la utilización del horno, para ahorro de energía.
2. Realizar mantenimiento al horno para disminuir presión sonora y fugas de
calor.
22
3. Mej orar el estado del carro transportador para ahorrar tiempo.
4. Controlar el uso de la protección personal (mascarillas) por emisiones.
5. Ubicar contenedores de residuos sólidos en la zona.
6. Se debe realizar un plan de mantenimiento prev entiv o.

64

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

1

FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN SOLDADURA DE PROYECCIÓN

Nombre del proceso
Numero del proceso
Descripción del proceso

SOLDA DURA DE PROYECCIÓN
9
La pie za e s ubica da e n e l e le ctrodo infe rior de la m áquina,
lue go se ubica la brida e n e l otro e le ctrodo y al accionarse se
logra la fundición de los dos m ate riale s. Los electrodos deben
e star e n re frige ra ción.
Componente ambiental identificado
R e siduos sólidos.
Numero
DETERMINACIONES
Plástico de empaque
Cartón de empaque
Electrodos de soldadura
1
1 Bolsa / 10 tanques
10unidades / semana
2
La operación utiliza energía eléctrica y aire comprimido.
3
4 minutos / tanque
La operación se realiza continuamente
4
Se utiliza agua para el enfriamiento de los electrodos.
5
La operación se realiza a temperatura ambiente, pero al soldar aumenta la
6
temperatura puntualmente.
Calidad de la soldadura de las bridas.
7
Los electrodos de soldadura en desuso son materiales peligrosos.
8
El agua proviene del acueducto.
9
Plástico de empaque de Cartón sobrante Electrodos
Emisiones de
10
bridas no contaminado de empaque no desgastados.
vapores por
1 bolsa/ 25 bridas
contaminado
10 uni / semana
soldadura
Los residuos son enviados al relleno sanitario.
11
El agua es recirculada a las torres de enfriamiento.
12
Emisiones puntuales por fundición de materiales en la soldadura.
13
Por la cercanía con el área de prensas hay contaminación por ruido.
14
El agua es recirculada a las torres de enfriamiento.
15
No se realiza ninguna clase de tratamiento a las salidas de la operación.
16
Mantenimiento correctivo.
17
Se presentan fugas de refrigerante y agua ocasionalmente.
18
Falta ubicar contenedores de residuos adecuadamente.
19
No se detectan olores en la operación.
20
Riesgo de quemaduras e incendios en la zona.
21
Atrapamiento de manos en la operación.
1.Controlar El plan de mantenimiento prev entiv o de las máquinas.
22
2. Ev aluar reutilización de los residuos sólidos.(CARTÓN PLÁSTICO)
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN SOLDADURA TANQUES DE PUNTO CON PEDESTAL Y PINZA

Nombre del proceso
SOLDA DURA TA NQUES DE PUNTO CON PEDESTA L Y PINZA
Numero del proceso
7 - 10 y 30
Descripción Se ubican las lám inas e stam padas de los tanque s, estas son limpiadas
del proceso con de se ngrasante , para soldarse los m e didore s y los rompeolas, por
m e dio de pinzas con e le ctrodos que soldán e n un punto determinado.
Componente ambiental identificado
Agua.
Em isione s.
Numero
DETERMINACIONES
Cajas de cartón y plástico.
Bolsas plásticas.
Electrodos.
1
1 caja / 20 Tiras de plástico 1.50*50 c.m. 2 electro./3 días. Ultrasol KTI liquido
2
medidores.
desengrasante.
Compresor
de
soplado.
Soldadura
de
pedestal
15 y 35 Kva.
3
40 seg / Rompeolas
30 seg / medidor
4
Se utiliza agua para refrigeración de los electrodos de soldadura.
5
La operación incrementa la temperatura ambiente a las piezas soldadas.
6
Calidad de las puntas de los electrodos de soldadura.
7
Los electrodos de soldadura son tóxicos.
8
Los refrigerantes y lubricantes de los equipos.
El agua proviene del acueducto.
9
Cajas de cartón Tiras de plástico. Electrodos
Contenedores plásticos y
10
en buen estado.
usados 2/ 3 días. trapos con ultrasol.
Se realiza la comercialización del cartón y el plástico.
11
El agua es utilizada en recirculación a las torres de enfriamiento.
12
Emisiones puntuales en la soldadura.
Ruido por zona contiguas.
13
El ruido es ocasionado por latonería y estampado.
14
El agua usada en la refrigeración es recirculada.
15
El agua desechada en enviada a la PTAR.
16
Mantenimiento correctivo.
17
Fugas ocasionales en el sistema de refrigeración de los electrodos.
18
Se encuentra bien distribuida la zona.
Se mezclan los residuos sólidos contaminados con los no contaminados, por no contar
19
con un sistema de separación. Hay luces y máquinas encendidas sin utilidad.
No hay presencia de olores específicos.
20
Quemaduras por soldadura.
Presión sonora elevada.
Riesgo de explosiones.
21
1. Diseñar Sistema De separación de residuos sólidos.
22
2. Diseñar plan de ahorro de energía para los máquinas usadas.
3. Diseñar área para almacenar el ultrasol KTI y ev itar explosiones.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN SOLDADURA COSTURA

Nombre del proceso
SOLDA DURA COSTURA
Numero del proceso
10
Luego se ser soldadas las dos part es del t anque, por la pinza, este es
Descripción
unido por medio de dos rodamient os que poseen una roldana cada uno
del proceso
y al accionarse genera un cost ura de punt os t raslapados; El sistema
cuenta con ref rigeración y con extractor de gases.

Componente ambiental identificado
Em isione s atm osfé ricas. R e cursos energéticos.
#
DETERMINACIONES
Electrodos de
Roldanas de soldadura Lienzo impregnado con Soldadura de
1 soldadura.
ULTRASOL KTI.
estaño.
2 / 4 meses.
25 unidades/ 2 turnos
2 60 / 15 días
Maquina de Roldanas para la soldadura de costura Energía eléctrica.
3
Extractor de gases de la costura. Energía eléctrica.
4 1.10 minutos / tanque cocido.
5 Se utiliza agua en la refrigeración del sistema de cocido.
0
6 El agua ingresa a temperatura ambiente, y sale a 20 C.
7 Refrigeración de la máquina.
8 ULTRASOL KTI. Electrodos y roldanas de soldadura.
9 El agua inicialmente se obtiene del acueducto.
Lienzo contaminado con
Electrodos desgastados. Roldanas
Residuos de soldadura de
10 60 / 15 días
desgastadas.
ULTRASOL KTI.
estaño.
2 / 4 meses.

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22

25 unidades/ 2 turnos

Los residuos son dispuestos en el Relleno Sanitario.
El agua saliente de la operación es llevada a torres de enfriamiento.
Emisiones puntuales por roldana.
Se presenta presión sonora elevada.
No hay presencia de olores específicos.
Pinza colgante de soldadura de punto.
El agua de refrigeración es recirculada a torres de enfriamiento.
Las emisiones son extraídas.
El agua es llevada a la PTAR.
Mantenimiento correctivo.
Fuga constante no controlada en medidores de temperatura, goteo permanente de agua
No hay presencia de contenedores adecuados de residuos sólidos. Es necesario contar
con herramientas para controlar derrames de agua e insumos en la zona.
No hay presencia de olores.
Riesgo de quemaduras y caídas por falta de mantenimiento en la zona.
Afecciones respiratoria en los operarios por emisión de gases.
1. Controlar el uso de mascarilla en el operario.
2. Implementar el mantenimiento prev entiv o a la roldana y al extractor de gases.
3. Instalar equipo de control de derrames en la zona.
4. Diseñar programa de capacitación en el uso de protección personal, para la
realización especifica de la operación.
5. Diseñar sistema de contenedores de residuos sólidos y peligrosos.
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FORMATO IT- 05 ANÁLISIS DETALLADO DE LAS ETAPAS OPERATIVAS DEL PROCESO
DE PRODUCCIÓN SOLDADURA DE ESTAÑO

Nombre del proceso
SOLDA DURA DE ESTA ÑO
Numero del proceso
8
Descripción del proceso Me diante un dispositivo se ubica la carcaza del tanque y el Tubo
a soldar, se calie nta la zona a soldar para que se adhie ra la
solda dura , re frige ra ndo con a gua para e ndure ce r la m ism a .
Componente ambiental identificado
R e siduos pe ligrosos.
Agua.
Agua para refrigerar Estaño en Rollos 500 g. Plástico de empaque Guantes.
1
250 ml / 50 Tk.
1.085 g / tanque
2
Se
utiliza
gas
propano
como combustible 600 Gal / 3 meses.
3
minutos / tanque.
4
Agua para refrigerara la pieza soldada. 1 tarro de ¼ de galón/ 50 Tk.
5
Se realizan dos aspersiones por tanque.
La pieza entra a temperatura ambiente y alcanza 60 0C.
6
Calidad de la soldadura.
7
El estaño es un producto peligroso
8
El agua proviene del acueducto
9
Residuos de estaño Plástico de Boquillas
Guantes Emisiones de
0.231 Kg/ 5 minutos empaque. desgastadas del
vapor de agua y
10
estañador.
de estaño
La disposición directa es el relleno sanitario.
11
El agua que gotea del tanque luego de realizar la refrigeración, esta tiene estaño
12
diluido y es llevada a la PTAR.
Emisiones de gases de estaño y de
No genera ruido importante la operación.
13
vapor de agua.
Zona de estampado genera ruido y afecta esta zona.
14
No hay recirculación de salidas de la operación.
15
Para la emisiones no hay tratamiento. El agua de salida es llevada a la PTAR.
16
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17
18
19
20
21
22
1

Mantenimiento correctivo.
Hay salpicadura de agua y escurrimiento menor en la operación.
Faltan reubicar contenedores
La operación se lleva a cabo demasiado cerca de la zona de paso de vehículos.
Olor especifico en el punto de soldadura.
Quemaduras e incendios. Afecciones respiratorias por emisión de gases.
1. Diseñar sistema de recirculación del agua generada en el proceso.
2. Ubicar contenedores de residuos sólidos.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Análisis de Resultados de los Formatos IT-05: A continuación se presentan los
resultados más importantes encontrados para el análisis detallado de las
operaciones unitarias del proceso productivo de Sauto Ltda.
• Se concluye que las etapas del proceso productivo más contaminantes son las
de fosfatizado, pintura electrostática, pintura tanques y pintura puertas, por
involucrar como insumos, productos químicos como ácidos, anticorrosivos y
antioxidantes.
• Se determina que es necesario realizar seguimiento a la entrega y uso equipos
de protección personal, en especial al uso de mascarillas especificas, para las
operaciones de soldadura, pintura, fosfatizado y lijado se superficies.
• Es claro para la totalidad de las etapas productivas, que no se esta realizando un
aprovechamiento de los residuos generados, ya que los que presnetan potencial
de reuso, reutilización o reciclajes, están siendo contaminados con residuos
peligrosos.
• Todos los anteriores formatos involucran en el numeral (22) las alternativas de
PML, identificadas para cada etapa del proceso, siendo este numeral un
resultado muy importante para prevenir y disminuir los costos asociados a los
impactos ambiéntales.
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5.4 ANÁLISIS DEL PLANO DE DISTRIBUCIÓN PLANTA DE PRODUCCIÓN

Para la realización del análisis ambiental del plano de distribución de la
organización se utiliza la información en el diligenciamiento del Formato IT-05, yel
plano de la empresa, este análisis se realiza con elementos similares a los de un
ECOMAPA, el cual suministra información detallada acerca la relación de las
actividades productivas con los componentes ambientales, de esta forma se logra
obtener una visión cercana de las características ambientales de cada actividad
individual, toda esta información se utiliza para analizar e identificar áreas con
importancia ambiental en Sauto Ltda, las cuales se seleccionan por la
evaluación de los impactos ambientales generados(Para ver la el significado de la
evaluación realizada en el siguiente formato Ver Anexo D). Las áreas identificadas
se presentan en forma de formato de análisis a continuación. Para ver en el plano
de distribución las áreas de importancia ambiental (Ver Anexo C).

1

FORMATO IT-06 ANÁLISIS DE LAS ZONAS CON IMPORTANCIA AMBIENTAL
PARA EL PLANO DE DISTRIBUCIÓN DE SAUTO LTDA

ÁREA CON
IMPORTANCIA
AMBIENTAL

ASPECTO
AMBIENTAL

IMPACTO
AMBIENTAL

ALTERNATIVA
PML

Pintura
Tanques
Pintura
Puertas
Domiciliarias.
Fosfatizado

Pintar tanques con
pintura Epoxica y
Combicor.
Verter agua con
pintura
Emitir vapores de
fosfato de zinc.

Contaminación
del aire con
(C.O.V)
Contaminación
del agua.
Cambio en las
características de
la fracción
respirable.
Contami. del aire.
Contaminación
del agua, con
metales pesados.
Contaminación
del suelo y agua,
asociados a su
disposición.

Hermetizar la
cabina de pintura.

Verter agua con
fosfato de zinc.
Corte de
Lámina

Generara retales
de lámina a
disponer en relleno
sanitario.
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Cambio a pintura
electrostática.
Cambio del fosfato
de zinc por otro
producto menos
contaminante.

EVALUACIÓN

A

A
A

Recircular el baño
del fosfato de zinc.

A

Reutilización de
retales metálicos
en la fabricación de
nuevos productos.

A
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1

FORMATO IT-06 ANÁLISIS DE LOS IMPACTOS AMBIENTAL PARA EL PLANO DE DISTRIBUCIÓN DE
SAUTO LTDA
ÁREA CON
ASPECTO
IMPACTO AMBIENTAL
ALTERNATIVA
EVALUACIÓN
IMPORTANCIA
AMBIENTAL
PML
AMBIENTAL

Pintura
Electrostática

Soldadura
Tanques

Latonería

1

Emitir de
partículas de
pintura en polvo.
Derramar aceites
y lubricantes en
zonas internas y
externas.
Generar estaño y
electrodos de
soldadura, a
disponer en
relleno sanitario.
Generar ruido
excesivo con
matizadoras.
Lijar piezas
metálicas.

Contaminación del
aire con material
particulado
Contaminación del
suelo. Con metales
pesados.

Cambio de
mangas del filtro
instalado.
Compra de tele
oleofílica para
recuperar aceites
derramados.
Minimización en
el uso del estaño
y los electrodos
de soldadura.

B

Prohibir el
transito de
personal ajeno al
área de latonería.
Contaminación del
Instalación de
aire con material
extractor y filtro
particulado de piezas de mangas en las
metálicas.
cabinas latonería.

B

Contaminación del
suelo, agua y aire
asociados a su
disposición.
Aumento de la
presión sonara local.

A

A

B

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

5.5 CARACTERIZACIÓN DEL FLUJO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS EN
EL PROCESO DE PRODUCCIÓN

Se debe diligenciar el Formato IT-07 con ayuda de los formatos IT-03, IT-04 Y IT-05.
Esta actividad nos suministra una caracterización de las materias primas que son
mas utilizadas en le proceso productivo; el diagnostico en esta etapa involucra
directamente el componente económico, ya que se tienen costos y consumos de
estas materias primas, lo que contribuye al análisis de perdidas asociadas al manejo
ambiental corporativo. Para simplificar la presentación de los resultados se registra
a continuación una muestra del Formato IT-07 y los resultados analíticos
encontrados; Para observar el universo de materia primas e insumos del proceso de
producción y la metodología para el diligenciamiento del siguiente formato (Ver
Anexos E y F )

71

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS (MPI) FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
opcional

Thiner

THINER
23
Pintura de puertas domiciliarias. Etapa # 33

Solvente para la contaminación de superficies.
Mejorar el almacenamiento de las canecas de 55
galones de thiner.
7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
unitario$/
(MPI) utilizada
pueden causar
proceso
problemas
U / proceso
de contaminación
NO
liquido Alcoholes y derivados $360.000/
20 Gal. /
55 Gal
DISPONIB
semana
LE

Sumatoria:

12.Cantidad total (MPI)
(Gal.) / año NO DISPONIBLE
960 GAL / año

13. Costo total / año ($)
$ 6´300.000 / año

Fuente: Guía Técnica de PML. Adaptada

Análisis de los Formatos IT-07: A continuación se presenta los resultados más
importantes encontrados para la caracterización de materias primas:
• Las materia primas mas utilizadas y mas costosas en el proceso de producción
son las láminas de diferentes tamaños calibres y características, ya que estas
son el material esencial en la fabricación de puertas, tanques y carrocerías.
• Sauto Ltda., maneja en su proceso productivo un gran numero de productos con
características de peligrosidad que al final se presentan como residuos
peligrosos, los cuales requieren de disposición final que genera costos elevados.
• Todo el análisis nos lleva a ver el manejo de las materias primas como una
oportunidad de reducción de costos y de minimización de los impactos
ambientales, ya que si se aplican técnicas de PML al manejo de estos materiales
se presentaran beneficios económicos y ambientales para la organización.
• Se dificulto la obtención de los resultados planteados con está actividad, ya que
el área de compras no suministro la información correspondiente a los costos de
compra de la mayoría de las materia primas evaluadas.
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5.6 CONSUMO DE AGUA EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE SAUTO

FORMATO IT- 08 INFORMACIÓN MEDIDOR DE AGUA SAUTO LTDA. DIC.2003
DESCRIPCIÓN

CANTIDAD

Consumo Factura
Medidor General
Medidor Sauto.
Medidor Sauto Producción
Resto de Sauto.
Dif erencia Andina
Numero de Unidades Producidas
Medidor Sauto Producción
Numero de Litros por Cada Unidad Producida
Meta de Litros por Unidad Producida
Medidor Sauto
Numero de Litros por Cada Unidad Producida en Sauto.
Meta Litros por Cada Unidad Producida en Sauto.
Numero de Personas en Sauto.
Numero de Litros por Persona en Sauto.
Numero de Horas Trabajadas
Numero de Litros por Cada Hora Trabajada
Meta Litros por Cada Hora Trabajada

835
830
500
240
260
330
105.000
240.000
2,3
1,5
500.000
4,8
3,5
123
4.065
29.520
16,94
10

UNIDAD
3

m / mes
3
m / mes
3
m / mes
3
m / mes
3
m / mes
3
m / mes
Piezas producidas /mes
L / mes
L / Unidad
L / Unidad
L / mes
L / Unidad
L / Unidad
# Personas
L / Persona / mes
# Horas
L / hora trabajo
L / hora trabajo

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

• La tabla y la figura anteriores nos muestran el comportamiento del consumo de
agua diferenciado por zonas de la empresa. Es así como se logra concluir que el
3
consumo de agua total de Sauto es de 500 m para julio y diciembre de 2003 y

que para reducir este consumo se debe intervenir el área de producción.
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Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

• Las graficas anteriores nos muestran que los consumos de agua aumentan con
el paso del tiempo y que se encuentran alejándose de las metas propuestas por
la organización, lo que crea la oportunidad y necesidad de diseñar un plan de
ahorro de agua, ya que si se continua aumentando el consumo del servicio de
agua, los costos asociados a este componente ambiental serán cada vez
mayores.
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Formato IT-09 Registro de costos asociados al consumo de agua
Diciembre 2003
Fuente de
abastecimiento

Área o
Activ idad

Consumo
m3 / mes

Costo
$ / m3

Costos
$ / mes

Uso Principal que
se la da al Agua

Acueducto de Bogota

Todo Sauto.

500

2.835

1`417.500

Acueducto de Bogota

Área de
producción

240

2.835

680.400

Acueducto de Bogota

Resto de
áreas de
Sauto.

260

2.835

528.320

Desarrollo del
proceso productiv o
Metalmecánico.
•Enf riamiento de
Equipos de
Soldadura.
•Cortina de Agua de
Pintura Tanques.
•Prueba de
Estanqueidad.
•Lav ado de Tanques.
•Enjuague del
Proceso de
Fosf atizado.
•Mantenimiento de
las instalaciones y
Consumo Humano
del Área
Administrativ a.
•Casino y
Restaurante.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Análisis de Resultados: Las siguientes son las apreciaciones más importantes
identificadas para el consumo de agua en el proceso de producción:
• El consumo de agua en el proceso productivo llega a 500.000 L / mes, en
promedio, lo cual tiene un costo de $1`417.500 / mes, sin incluir los costos del
tratamiento de aguas residuales que se realizan actualmente.
• El consumo asociado a la producción es de 4.8 L / Unidad Producida, lo cual se
encuentra fuera de la meta establecida, la cual es: 3.5 L / Unidad Producida.
• El consumo por persona en Sauto es de: 4.065 L / Persona / mes.
• Es necesario intervenir con un plan de ahorro de agua, el cual se debe aplicar
por igual en el área de producción y en el área administrativa de la organización,
ya que el consumo total esta repartido aproximadamente por igual para estas
dos áreas.
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5.7 CONSUMO DE ENERGÍA ELÉCTRICA Y COMBUSTIBLES ASOCIADOS
AL PROCESO PRODUCTIVO

FORMATO IT- 10 INFORMACIÓN CONTADOR ENERGÍA ELÉCTRICA SAUTO DIC. 2003
DESCRIPCIÓN

CANTIDAD

Consumo Factura
Total Medidores Andina
Costo / Kw
Consumo Sauto.
Costo Equivalente Sauto.
Numero de Unidades Producidas
Número Kwh por Cada Unidad
Meta

155.630
92.208
181,2
63.422
11´492066
105.000
0,60
0,65

UNIDAD

Kwh
Kwh
$ / Kwh
Kwh
$
Piezas Producidas /mes
Kwh / Unidad Producida
Kwh / Unidad Producida

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

• El costo asociado al consumo de energía eléctrica es $11´492.066/mes,
equivalente a un consumo para el mes de diciembre de 63.422Kwh / mes.
• Se aprecia en la grafica que los picos de consumo para el año 2003 se
presentan en los meses de mayo, julio y noviembre, lo cual corresponde a un
costo promedio por mes de $ 20´166.670 / mes, es de resaltar que es el doble
del consumo normal y que será necesario intervenir en estos meses.
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Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

• En la grafica se ve claramente que la relación del número de Kwh por le número
de piezas producidas se encuentra muy alejada de la meta establecida, llegando
en algunos casos a duplicar este valor en los meses de mayo y noviembre, en
donde se ve claramente que los consumos de energía aumentan ampliamente.
• Se puede resaltar que al comparar las dos graficas anteriores coinciden en picos
máximos de consumo en dos meses del año: (MAYO Y NOVIEMBRE), pero en
el mes de julio se presenta un pico máximo de consumo de energía eléctrica y
un punto bajo en la relación del consumo según producción, lo cual nos indica
que para el mes de julio se logro aumentar le numero de piezas producidas sin
aumentar le consumo de energía eléctrica acercando se a la meta de consumo.
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FORMATO IT- 11 INFORMACIÓN CONSUMO DE COMBUSTIBLES SAUTO MARZO 2004
DESCRIPCIÓN

CONSUMO
GAL/ mes

META
CONSUMO
Gal / mes

GAS PROPANO

615

575

GASOLINA MONTACARGA
ACPM

250
128

220
123

ACTIVIDAD O ÁREA DONDE SE UTILIZA
Horno de Secado Pintura Electrostática.
Área de Producción. Soldadura de Estaño.
Montacargas de Transporte.
Camioneta Luv y Camión Transporte.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

Fuente: SAUTO LTDA. Adaptada

• Se identifica el pico de máximo consumo de gas propano y gasolina, a mediados
de noviembre con un valor de 641 Gal de gas propano y 280 Gal / mes de
gasolina. Este mes como pico de consumo de agua y energía.
• El consumo de gas propano de octubre de 2003 a marzo de 2004, se mantuvo
muy cerca de la meta establecida de 575 Gal / mes.
• El consumo de gasolina termino el periodo en marzo de 2004, por debajo de la
meta establecida con un valor de 220 Gal / mes marzo.
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5.8 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO LTDA

Las materias primas que se desperdician y se convierten en residuos, son
recursos importantes para el proceso productivo ya que a la empresa le costó
adquirirlos. Por lo anterior, la gestión de residuos sólidos permite ahorrar dinero a
las organizaciones, racionalizando el consumo de materias primas ydisminuyendo
la generación de estos residuos, los cuales, al final, demandarán costos
ambientales asociados a su disposición final. La caracterización se llevó a cabo
mediante un cuarteo realizado a los residuos sólidos generados y los resultados
obtenidos se presentan en el siguiente formato:(Para obtener información acerca
de la metodología del diligenciamiento del formato Ver Anexo G )

1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
Uso por Ambas Caras y
8 Manejo Actual
PAPEL DE
Separación
OFICINA

1 Nombre del Residuo

2 Numeración del Residuo 1
3 Etapa en la cual se
Genera
4 Componentes
Contaminantes
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones de
Almacenamiento

7 Características del
Residuo

Administrativ a
Tinta de Impresión
8 DÍAS
Separado
Mezclado
Nombre de residuos
con que se mezcla
Papel de dif erentes
tamaños usado por
ambas caras

9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Ninguno

14 Valor Asociado
PML

3.400 $ / día

Venta a Recicladora
5 Kg/ día
100 % Se Separa Todo
Para Reuso.
Cambio de Empresa
Recicladora

15 Registro
fotográfico del
Residuo

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO

1 Nombre del Residuo
MADERA
2 Numeración del Residuo 2
3 Etapa en la cual se
Genera
4 Componentes
Contaminantes
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones de
Almacenamiento

7 Características del
Residuo

Almacenamiento de
Troqueles
Puntillas y Láminas
Adheridas
8 días
Separado
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla: Cartón,
plástico, Trapos, Guantes,
Tarros Metalicos
Secciones y Estibas
Completas
Deterioradas.

8 Manejo Actual
9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Separación Parcial
Ninguno

14 Valor Asociado
PML

34.600 $ / Estiba
Recuperada

Reciclaje
3.5 kg / día
2.2 %
Separación Total en el
Origen Para Ev itar
Contaminación

15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

1 Nombre del
Residuo

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
Disposición con Otros
8 Manejo Actual
PEDAZOS
Residuos
METÁLICOS

3
2 Numeración
del Residuo
Latonería-Lijado-Soldadura
3 Etapa en la
cual se Genera
4 Componentes Hierro-Residuos de Soldadura
Contaminantes Punzonado
5 Tiempo de Almacenamiento 8 días
6 Condiciones
Separado
de
Mezclado
Almacenamiento Nombre de residuos con que se
mezcla: Carton, Plastico,
Madera, Guantes, Polv os Lijado,
Hojas de Lija.
7 Características Pequeñas secciones de
herramientas y retales de las
del Residuo
laminas punzonadas y v irutas

9 Costo Asociado Ninguno
Gestión Actual
Relleno sanitario
10 Destino
Actual
1.95 kg / día
11 Índice de
generación
1.2 %
12 Porcentaje del Residuo
Separar la Totalidad del
13 Potencial
material Generado
PML

14 Valor Asociado
PML

546 $ / día

15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO

1 Nombre del
RESIDUOS ORGÁNICOS
Residuo
4
2 Numeración del
Residuo
3 Etapa en la cual se Todo el Proceso Productiv o
Genera
Aceites Adheridos Por
4 Componentes
Mezcla en el Contenedor
Contaminantes
4 Días
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones de
Separado
Almacenamiento
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla: Carton
Metales en Polv o, Guantes
con Aceite. Lijas, icopor.
7 Características del Contienen papel de baño,
cascaras, y restos de comida
Residuo

8 Manejo Actual
9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Disposición con Otros
Residuos
Ninguno
Disposición en Relleno
Sanitario
1.65 Kg / día
1.2 %
Prohibir la disposición de
estos residuos en
producción.

14 Valor Asociado
PML
15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO

1 Nombre del
ICOPOR
Residuo
5
2 Numeración del
Residuo
3 Etapa en la cual se Ensamble Componentes
Tanques
Genera
Poliuretano
4 Componentes
Contaminantes
4 Días
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones de
Separado
Almacenamiento
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla: Residuso de
Comida Carton, Metales,
Resiudos de Lija Plástico.
2
7 Características del Pedazo de 4 cm unif ormes
de
icopor
cortado
blanco no
Residuo
contaminado.

8 Manejo Actual
9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Disposición con Otros
Residuos
Ninguno
Relleno Sanitario
0.15 Kg/ día
0.094 %
Separación y reuso en la
operación generada.

14 Valor Asociado
PML
15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO

1 Nombre del
ESPUMA
Residuo
6
2 Numeración del
Residuo
3 Etapa en la cual se Alistamiento Puertas y
Carrocerías.
Genera
4 Componentes
Contaminantes
4 Días
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones de
Separado
Almacenamiento
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla: Residuso
de Comida Carton, Metales,
Resiudos de Lija Plástico.
7 Características del Espuma en buen estado y de
tamaño adecuado para reuso
Residuo

8 Manejo Actual
9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Disposición con Otros
Residuos
Ninguno
Relleno Sanitario
1.45 Kg / día
0.91 %
Almacenamiento separado
y reuso en el proceso
productiv o.

14 Valor Asociado
PML
15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

1 Nombre del
Residuo

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
8 Manejo Actual
Disposición con otros
BOLSAS PLÁSTICAS
residuos.

2 Numeración
del Residuo
3 Etapa en la
cual se Genera

7

Alistamiento tanques, Puertas y
Carrocerías
Soldadura Proy ección-Estaño
4 Componentes El Cartón no esta Contaminado
Contaminantes Con Otros Residuos Peligrosos.
8 Días
5 Tiempo de Almacenamiento
6 Condiciones
Separado
Mezclado
de
Nombre de residuos con que se
Almacenamiento mezcla: Residuso de Comida
Carton, Metales, Lijas
7 Características Plastico en buen estado negro y
transparante.
del Residuo

1

9 Costo Asociado Ninguno
Gestión Actual
Relleno sanitario
10 Destino
Actual
7 Kg / día
11 Índice de
generación
4.41%
12 Porcentaje del Residuo
Acumular los plásticos
13 Potencial
ordenadamente para
PML
reducir el v olumen y reusar
en el proceso.
14 Valor Asociado 3.150 $ / día
PML
15 Registro
fotográfico
del Residuo

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
Separación Parcial en la
8 Manejo Actual
RESIDUOS DE CARTÓN

1 Nombre del
Residuo
2 Numeración
del Residuo
3 Etapa en la
cual se Genera
4 Componentes
Contaminantes
5 Tiempo de
Almacenamiento
6 Condiciones
de
Almacenamiento

8
Alistamiento Puertas-Tanques y
Carrocería. Lav ado tanques.
No esta Contaminado Con
Residuos Peligrosos.
8 Días

Separado
Mezclado
Nombre de residuos con que se
mezcla
7 Características Carton corrugado y cajas armadas
en buen estado
del Residuo

9 Costo Asociado
Gestión Actual
10 Destino
Actual
11 Índice de
generación
12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

Fuente
NINGUNO

Venta a Recicladora
28.6 Kg / día
5.42 %

Venta a Nuev a Empresa
Recicladora. Desdoblar las
cajas de cartón para reducir
v olumen
14 Valor Asociado 6.578 $ / día
PML
15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
8 Manejo Actual
Disposición con otros
TRAPOS LIMPIEZA
residuos.

1 Nombre del Residuo

9
2 Numeración del
Residuo
Alistamiento Puertas3 Etapa en la cual se
Tanques-Carrocerías.
Genera
No esta Contaminado
4 Componentes
Con Residuos Peligrosos
Contaminantes
4 Días
5 Tiempo de Almacenamiento
6 Condiciones de
Separado
Almacenamiento
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla: Papel,
cartón, zuncho, plástico,
madera.
7 Características del Trapos de 5 capas cocidos
para limpieza.guantes de
Residuo
carnaza.

9 Costo Asociado NINGUNO
Gestión Actual
RELLENO SANITARIO
10 Destino
Actual
94 Kg / dia
11 Índice de
generación
59 %
12 Porcentaje del Residuo
Recuperación de trapos de
13 Potencial
limpieza.
PML
Disminución del numero de
capas de los trapos de 5 a
2 capas.
14 Valor Asociado
PML

2.000 $ / unidad de
limpieza.

15 Registro
fotográfico
del Residuo

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-12 RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS EN SAUTO
Separado totalmente en
8 Manejo Actual
RETALES DE
contenedores de Hierro
LAMINAS

1 Nombre del Residuo

10
2 Numeración del
Residuo
Estampado-Punzonado3 Etapa en la cual se
Corte-DoblezGenera
Hierro-Aluminio4 Componentes
Antioxidantes
Contaminantes
15 Días
5 Tiempo de Almacenamiento

Costo de Montacargas
9 Costo Asociado
para el Transporte
Gestión Actual
Venta a Empresa
10 Destino
Recicladora
Actual
396 Kg / día
11 Índice de generación

6 Condiciones de
Almacenamiento

Separado
Mezclado
Nombre de residuos con
que se mezcla:

7 Características del
Residuo

Retales de dif erentes
tamaños de laminas
nacionales e importadas

12 Porcentaje del
Residuo
13 Potencial
PML

14 Valor Asociado
PML

100% Es Totalmente
Separado
Cambio de los
contenedores de hierro
utilizados para
almacenarlos por unos
de lamina liv iana
reutilizable.
Ahorro de 30 minutos de
montacargas.
30.000 $ / transporte

15 Registro
fotográfico
del Residuo

Análisis de los Formatos IT 12: Los anteriores registros permiten apreciar que la
mayoría de residuos con potencial de reutilización o reciclaje se están
almacenando en conjunto con diferentes clases de desechos, entre ellos residuos
peligrosos, lo que genera la contaminación y perdida total de la capacidad de
valorización de todos los residuos almacenados de esta forma. También se
aprecia que los tiempo de almacenamiento son demasiado prolongados
generando volúmenes y cantidades difíciles de manejar.

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.9 RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN SAUTO
El siguiente registro condensa los principales residuos peligrosos que se generan
en el desarrollo del proceso metalmecánico de la organización, teniendo en cuenta
que es necesario conocer y manejar adecuadamente estos residuos, este registro
se presenta como una herramienta diagnostica de PML muy importante en la
búsqueda de un manejo para los residuos peligrosos de la empresa.

1

FORMATO IT-13 GENERACIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS SAUTO
DESCRIPCIÓN FÍSICA DE LOS RESIDUOS
PELIGROSOS
EST A DO

2

PRESENTACIÓN

RESIDUO
GENERADO

1
2
3
4

PROCESO EN EL
QUE SE GENERA

ÍNDICE
DE
GENERACIÓN

Aserrín
contaminado.
aceite y grasa.
Aserrín
contaminado
con pintura
Guantes de
hilaza
contaminados.
con aceite y /o
grasa
Guantes de
carnaza
contaminados.
con aceite y /o
grasa
Guantes de
carnaza
contaminados
pintura
Cartón
contaminados
aceite y /o grasa

Control de
derrames

30 Kg/mes

Pintura
PuertasTanques
Estampado
Doble
Punzonado
Taller

10 Kg/mes

Residuos de
Lubricantes

Estampado
punzonado

L

P

GRA
NEL
CA3

GRA
NEL
C4

CON
TENE
DOR

BOL
SA

OTRO

30 pares/mes

Estampado
Doble
Punzonado

15 pares/mes

Pintura puertastanques

5 pares/mes

Taller
Zona de
soldadura

S

30 Kg/mes

120 Gal / mes

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
S: SÓLIDO L: LIQUIDO P: PASTOSO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
CA: GRANEL A CIELO ABIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
C: GRANEL CUBIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
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1

FORMATO IT-13 GENERACIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS SAUTO
DESCRIPCIÓN FÍSICA DE LOS
RESIDUOS PELIGROSOS

EST A DO2

P RESENT A C IÓ N

RESIDUO
GENERA DO

Cartón
impregnado
con pintura
Esponjillas
impregnadas
con aceite
bóxer
Espuma
impregnada
con pintura
Plástico y
estopa
contaminados
grasa y pintura
Lodos de la
PTAR metales
pesados
Lodos de
fosfato
Lodos de
thinner
Periódico y
estopa con de
grasa
Residuos de
hollín
Cartón con
pintura y o
grasa
Rodillos y
brochas
impregnadas
de aceite y
grasa
1
2
3
4

P RO C ESO EN
ÍNDIC E
S
EL Q UE SE
DE
GENERA
GENERACIÓN

Pintura
puertas

80 Kg/mes

Lavado
tanques

15unidades
/mes

Pintura
puertas y
Alistamiento
Estampado

Tratamiento
de aguas
industriales
Fosfatizado

L

P

GRA N GRA C O N BO L O T RO
EL
NEL T ENE
SA
CA 3
C 4 DO R

5 uni/mes

30 Kg/mes

1500 Kg /
6 meses
150 Kg / mes

Pintura todos
Mantenimient
o
Horno de
secado
Pintura
Punzonado
Estampado
Estampado y
punzonado

40 Kg/mes

110 Kg/mes

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
S: SÓLIDO L: LIQUIDO P: PASTOSO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
CA: GRANEL A CIELO ABIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
C: GRANEL CUBIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
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1

FORMATO IT-13 GENERACIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS SAUTO
DESCRIPCIÓN FÍSICA DE LOS
RESIDUOS PELIGROSOS

EST A DO 2

P RESENT A C IÓ N

RESIDUO
GENERA DO

Residuos de
pintura y tarros
Sobrantes de
hueso duro
pintura
Toalla
absorbente
impregnada de
aceite
Espuma
impregnada
con pintura
Espuma
impregnada
con aceite
bóxer
Residuos de
thiner

P RO C ESO EN
ÍNDIC E
S
EL Q UE SE
DE
GENERA
GENERACIÓN

L

P

GRA GRA C O N BO L O T RO
NEL NEL T ENE
SA
CA 3
C 4 DO R

Pintura todos 30 Kg / mes
Pintura
puertas

40 Kg / mes

Estampado
dobles y
punzonado

10 Kg / mes

Alistamiento
puertas y
mecanismo
Alistamiento
tanques

5 unidades
/mes

Pintura
puertas

55 Gal / mes

7 unidades
/mes

Análisis de los Formatos IT-13: La tabla de residuos peligrosos nos muestra
claramente que se generan residuos impregnados o contaminados, es decir
materiales que se convierten en RESPEL por el contacto con insumos químicos,
esto quiere decir que se debe trabajar en minimizar el contacto de materiales
inertes con los residuos peligrosos, y de esta forma disminuir la cantidad de
residuos peligrosos a incinerar, lo cual se vera reflejado en un beneficio
económico par a la organización.
1
2
3
4

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
S: SÓLIDO L: LIQUIDO P: PASTOSO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
CA: GRANEL A CIELO ABIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
C: GRANEL CUBIERTO. Fuente: Generación y Clasificación de Residuos Peligrosos en PYMES CAZUCÁ.
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5.9.1 Análisis Ambiental de los Componentes de la Operación Unitaria de
Fosfatizado en Sauto Ltda. A continuación se realiza un análisis de la etapa de
fosfatizado de Piezas, la cual por sus características particulares presenta
importancia en el momento de caracterizar los residuos peligrosos de la
organización.

1

FORMATO IT-14 ANÁLISIS DEL PROCESO DE FOSFATIZADO SAUTO Ltda.

PREDESEN
GRASANTE

DESENGRA
SANTE

Insumo:
ULTRACLEAN
710

Insumo:

Concentración:
50 G/L

ENJUAGUE

FOSFATIZADO

ENJUAGUE 2

SELLADO

Insumo:
Insumo1:
Insumo2:
Insumo:
Insumo:
Agua
ULTRAFOS
ULTRAPAS
ULTRACLEAN 710
ULTRACEL
Agua corriente.
corriente.
7A67
FNC
Concentració
Concentración:
Concentración: Concentración: Concentración: Concentración:
n:
45 G/L

25-30 G/L
Tiempo en el
Tk:

85 mg/Kg
Tiempo en el
Tk:

Tiempo en el
Tk:

3 G/L
Tiempo en el
Tk:

Tiempo en el Tk :

Tiempo en el Tk:

Tiempo en el
Tk:

10-30 Minutos

10-30 Minutos

5-10 minutos

5-10 minutos.

10-30 Minutos

5-10 minutos

30-60 s.

Volumen Tk:

Volumen Tk:

Volumen Tk:

Volumen Tk:

Volumen Tk:

Volumen Tk:

Volumen Tk:

3800 L.

3800 L.

3800 L.

3800 L.

3800 L.

3800 L.

3800 L.

Descripción:

Descripción:

Descripción:

Descripción:

Descripción:

Desengrasante
alcalino para
materiales
ferrosos.

Desengrasante
alcalino para
materiales
ferrosos.

Descripción:

Descripción:

Ácido de fosfato.

Nitrito de sodio.

Función:

Función:

Función:

Función:

Función:

Función:

Función:

Reducir la
concentración de
grasa sobre la
piezas.

Reducir la
concentración de
grasa sobre la
piezas.

Eliminar el
arrastre de
grasas y
alcalinidad.

Produce una
capa de Fosfato
de Zinc de cristal
fino adherente y
ofrece
resistencia a la
corrosión

Acelera la
deposición
de la
capa de fosfato
de zinc.
Elimina el
exceso
de hierro.

Eliminar el
arrastre de
grasas y
alcalinidad.

Aumentar la
Resistencia a la
Corrosión.
Garantiza la
Remoción de
Químicos.
Asegura mejor el
anclaje de
pintura.

Carga Inicial:

Carga Inicial:

Carga Inicial:

Carga Inicial:

Carga Inicial:

190 Kg

171 Kg

Carga Inicial:
96 Kg
66 L
Cambio del
baño:
Semanal.

Carga Inicial:
11 Kg
2.05.0 ml/L
Cambio del
baño:
Semanal. 1 O 2
veces

Cambio del
baño:
Diario según:
Nivel de
producción.
()Grasa en las
piezas.
Tipo de Grasa.

Cambio del baño:
Diario según:
Nivel de
producción.
()Grasa en las
piezas.
Tipo de Grasa.

3800 L.
Cambio del
baño:
Diario.
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Pasivador
Biodegradable
de capa de
fosfatizado.
Ácido fosforico.

0.8 - 1.2 g/L

3800 L.

Cambio del
baño:

Cambio del
baño:
Diario.
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Presentación:

Presentación:

Presentación

Polvo
Color:

Color:

Color:

Pardo

Presentación:

Presentación:

Liquido.

Liquido

Color:

Color:

Verdoso.

Amarillo
verdoso.

Presentación:
Liqui.no cromico

Color:

Color:
verde-azuloso.

Temperatura:

Temperatura:

Temperatura:

Temperatura:

Temperatura:

Temperatura:

Temperatura:

60 + - 5
Condición
química:

60+ - 5
Condición
química:

Ambiente.
Condición
química:

42-50
Condición
química:

Condición
química:

Ambiente.
Condición
química:

15-60
Condición
química:

Neutro.
Característic
as:
Agua
corriente con
rebose
continuo para
eliminar
grasas y
alcalinidad.

Ácido

Nitrito de sodio.

Neutro.

Ácido.

Alcalino
Características:
Corrosivo.Resalta
r Etiqueta 100%
soluble en agua.
Incombustible.
Irritante.
Estable.
Extinción con
agua.
Debe
neutralizarse para
evitar Corrosión
Ingredientes
nocivos:
Soda cáustica:
2mg/m3

Características:

Características: Características: Características: Características:

Corrosivo
Resaltar
Etiqueta
Soluble en
Agua.
Nocivo.
Toxico.
Estable.
Irritante.
Extinción con
agua. Toxico
Ingredientes
Ingredientes Ingredientes
nocivos: D
nocivos:
nocivos:
Ácido Fosforico.
Ácido Nítrico.
Incompa
Incompa
Incompatibilidad Incompatibilidad:
tibilidad:
Tibilidad:
Ácidos
Alcalinos
concentrados
Concentrados.
Productos de
Productos de
Productos de Productos de
Descomposición Descomposición Descomposi Descomposició
Peligrosos:
Peligrosos:
ción
n Peligrosos:
Peligrosos:
Derivados de los
Fosfatos.
OBSERVA. PML
OBSERVA.
OBSERVA.
OBSERVA.
PML
PML
PML
Utilización
Utilización
Recirculació Aumentar el
completa del
completa del
n de la
número de
lavado,
lavado,
corriente de piezas en la
aumentando el aumentando el agua
inmersión.
numero de
numero de
Aumentar el Evaluar
piezas en cada piezas en cada
numero de recirculación
inmersión.
inmersión.
piezas en
del agua con
Evaluación de
Evaluación de
inmersión.
el fosfatizante.
minimizar la
minimizar la
Utilizar
Utilizar
concentración
concentración
tempori
temporizador.
del
del
zador.
desangrasante desangrasante.
Reubicar
Reubicar
producto
producto
químico.
químico.
Utilizar
temporizador.
1

Presentación:

Corrosivo.
Resaltar
Etiqueta 100%
soluble en agua.
Combustible.
Oxidante.
Inestable.
Extinción con
CO2.
Nocivo.
Toxico.Explosivo
Ingredientes
nocivos:
Soda cáustica:
2mg/m3
Incompa
tibilidad:
Ácidos
concentrados
Productos de
Descomposició
n Peligrosos:
Vapores tóxicos
en incendios.
OBSERVA.
PML
Utilización
completa del
lavado,
aumentando el
numero de
piezas en cada
inmersión.
Evaluación de
minimizar la
concentración
Reubicar
producto.
Utilizar
temporizador.
Mejorar el
manejo de
Combustibilida

Agua corriente
con rebose
continuo para
eliminar grasas y
alcalinidad.

Ingredientes
nocivos:

Corrosivo.
Nocivo.
Toxico.
Estable.
Extinción agua
con manguera.
Irritante
moderado.

Ingredientes
nocivos:
Ácido fosforico.

Incompa
tibilidad:

Incompa
tibilidad:
Alcalinos
concentrados.
Productos de
Productos de
Descomposició Descomposició
n Peligrosos:
n Peligrosos:

Fosfatos.
OBSERVA.
PML
Reubicar
producto
químico.
Verificar el uso
de los
implementos
de
seguridad.
Evaluar
reutilización
de residuos
sólidos
peligrosos.

OBSERVA.
PML
Verificar
evaporación
de productos
químicos en el
momento del
baño.
Evaluar
posible
recirculación
de los baños.

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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5.10 REGISTRO DE LAS EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN
SAUTO LTDA

La siguiente información se centra en le diagnóstico de las emisiones atmosféricas
generadas por el proceso productivo metalmecánico de Sauto Ltda. En los
siguientes formatos se registran datos de interés ambiental para el manejo del
componente aire en la empresa. Para observar la metodología utilizada para
diligenciar los siguientes formatos (Ver Anexo H ).

1

FORMATO IT-15 REGISTRO DE LAS EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN
SAUTO

1 Emisión Atmosférica Emisiones de soldadura de
estaño y polv os de soldadura
de cobre.
S1
2 Numeración de la
emisión
3 Fuente de la emisión SOLDADURA ESTAÑOPROY ECCION-PUNTO.
Estaño. Cobre.
4 Componentes
Partículas en suspensión
Contaminantes
5 Carga o Flujo Másico INDETERMINADA
de la Emisión
Atmosférica
gr / hora
6 Concentración de la INDETERMINADA
Emisión Atmosférica
3
mg/m

7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido
8 Concentración
Máxima Permitida
9 Altura de la
Emisión
10 Sistema de
Control Actual
11 Alternativa PML

NO CONOCIDA

12 Beneficio
Asociado a PML

Disminución del riesgo
de enf ermedades
respiratorias de los
operarios.

13 Registro
Fotográfico de La
Fuente de Emisión

1

NO CONOCIDA
1.80 Metros en
promedio
Mascarilla en los
Operarios
.Control estricto sobre
el programa de salud
ocupacional.

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica

Compuestos orgánicos
v olátilesCOV: Naf tas:(butano
pentano hexano), Tolueno
Xileno, Butanol.
Partículas Suspendidas
Totales(PST).
Material particualdo(M.P.).

2 Numeración de la
emisión

C1

3 Fuente de la emisión

CABINA DE PINTURA
EPOXICA
Tolueno-Xileno-Butanol
Butano-Pentano-Hexano

4 Componentes
Contaminantes
5 Carga o Flujo Másico
de la Emisión
Atmosférica
gr / hora

COV:
5.8147*10-3
Naf tas: 1.5
Tolueno: 0.45
Xileno: 0.225
Butanol: 0.225
M.P:
8039,4
PST:
4.064

6 Concentración de la
Emisión Atmosférica
3
mg/m

COV:
Naf tas:
Tolueno:
Xileno:
Butanol:
M.P:
PST:

730,9
255.9
73.09
36.55
36.55
1971,2
656.34

COV:
Naf tas: > 3
Tolueno: > 2
Xileno: > 2
Butanol: > 2
M.P:
PST:
COV:
8 Concentración
Naf tas: 200
Máxima
Tolueno: 150
Permitida
Xileno:
150
Butanol: 150
M.P:
300
PST:
300
12.5 metros
9 Altura de la
Emisión
Cortina de Agua
10 Sistema de
Control Actual
7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido

Restringir el paso de personas
11
Alternativa por e área, y a que se presentan
emisiones f ugitiv as en la
PML
f racción respirable.
Aumentar altura de ductos.
Cambio del sistema de cortina
de agua, por uno de may or
contacto.
Sustitución de pinturas por
otras que contengas menores
concentraciones de COV.
Rev isión constante de los
sistemas de protección
personal
Reducción de riesgo de
12 Beneficio
Asociado a PML enf ermedades
respiratorias para los
trabajadores.
Cumplimiento de la
legislación v igente.
13 Registro
Fotográfico de
La Fuente de
Emisión

1

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica Compuestos Orgánicos
Volátiles .COV
Naf tas(butano-pentanohexano).
Tolueno- Xileno -Butanol
Material Particulado.MP
2 Numeración de la
emisión

COV:
Naf tas: > 3
Tolueno: > 2
Xileno: > 2
Butanol: > 3
M.P:
COV:
300
Naf tas: 200
8 Concentración
Xileno: 150 Tolueno:150
Máxima
Butanol: 200 M.P: 300
Permitida
10 Metros
9 Altura de la
Emisión
NO TIENE
10 Sistema de
Control Actual
7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido

P1

3 Fuente de la emisión ÁREA DE PINTURA PUERTAS
DOMICILIARIAS
butano-pentano-hexano
4 Componentes
Partículas en suspensión
Contaminantes
Tolueno- Xileno -Butanol
5 Carga o Flujo Másico COV: 3,3027
Naf tas: 1,651
de la Emisión
Tolueno: 0.33
Atmosférica
Xileno:
0.165
gr / hora
Butanol: 0.165
M.P: 2.6

Naf tas: 404,65
6 Concentración de la COV:
Tolueno:80.93 Xileno: 40.46
Emisión Atmosférica
3
Butanol: 40.46 M.P: 1.9
mg/m

11 Alternativa
PML

12 Beneficio
Asociado a PML
13 Registro
Fotográfico de
La Fuente de
Emisión

1

Aumento de la calidad
de la pintura por menor
cantidad de
contaminantes en el
área.

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica

2 Numeración de la emisión

Partículas
Suspendidas
Totales.(PST)
C3

7 Carga o Flujo Másico PST: No aplica
Máximo permitido

3 Fuente de la emisión CABINAPINTURA
ELECTROSTÁTICA
4 Componentes
Contaminantes
PST: o.0155
5 Carga o Flujo Másico de la
Emisión Atmosférica
gr / hora
3
6 Concentración de la Emisión PST:10.414 mg / m
Atmosférica
3
mg/m

1

Unir el ducto de salida ya
que se encuentra
div idido en dos.
Ubicar mas extractores
de aire en la zona.
Restringir la operación
de pintura f uera del área
del extractor.
Reducción de la
contaminación del área
con pintura.

8 Concentración
Máxima Permitida
9 Altura de la Emisión

PST: 300
1.80 metros

10 Sistema de Control Filtro de Mangas y
Ciclón
Actual
Cambio de
11 Alternativa PML
mangas del f iltro
por deterioro.
12 Beneficio Asociado Disminución del
M.P. en el área.
a PML
Disminución del
riesgo de
enf ermedades
13 Registro
prof esionales por
Fotográfico de La
polv o de pintura
Fuente de Emisión

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica Ácido Nítrico
Ácido Fosf órico H 3PO4
B1
2 Numeración de la
emisión
3 Fuente de la emisión ÁREA DE FOSFATIZADO
Ácido
4 Componentes
Ácido
Contaminantes
5 Carga o Flujo Másico Ácido
Ácido
de la Emisión
Atmosférica
gr / hora

Nítrico
Fosf órico
Nítrico:
Fosf órico:

6 Concentración de la Ácido Nítrico : 0.0037
Ácido Fosf órico: 1.2090
Emisión Atmosférica
3
mg/m

1

12 Beneficio
Asociado
a PML
13 Registro
Fotográfico de La
Fuente de Emisión

Ácido Nítri.: No aplica
Ácido Fos.: No aplica
Ácido Nítrico: 3.096
Ácido Fosf órico: 0.781
3 METROS
No tiene
Cambio de insumos de
f osf atizado por otros
con menores
concentraciones de
químico.
Reducción de insumos
químicos ev aporados
en el área.
Disminución de
enf ermedades
respiratorias de los
operarios.

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica Partículas Suspendidas
Totales.(PST)
H1
2 Numeración de la
emisión
3 Fuente de la emisión HORNO DE SECADO A GAS
PROPANO
NO2
4 Componentes
SO2
Contaminantes
CO
-4
5 Carga o Flujo Másico PST: 9.837*10
NO2: 0.034
-6
de la Emisión
SO2: 7.967*10 CO: 0.00467
Atmosférica
gr / hora
-1
6 Concentración de la PST: 3.272*10
NO2: 11.4526
-3
Emisión Atmosférica
SO
2.650*10
CO:
1.544
2:
3
mg/m

1

7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido
8 Concentración
Máxima Permitida
9 Altura de la
Emisión
10 Sistema de
Control Actual
11 Alternativa PML

7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido
8 Concentración
Máxima Permitida
9 Altura de la
Emisión
10 Sistema de
Control Actual

APLICA EN 2009

APLICA EN 2009
13 METROS
NO TIENE

11 Alternativa PML Conv ersión del
sistema del horno a
gas natural.
Reducción de los
costos de emisiones y
muestreos para los
contaminantes del gas
propano.
13 Registro
Reducción de los
Fotográfico de La
costos asociados a la
Fuente de Emisión
compra de gas
propano.
Reducción de los
riesgos de explosión.

12 Beneficio
Asociado
a PML

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-15 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

1 Emisión Atmosférica Compuestos orgánicos
v olátiles(COV)
Material Particulado(MP)
Partículas Suspendidas
Totales.(PST)
C2
2 Numeración de la
emisión

7 Carga o Flujo
Másico Máximo
permitido

COV:
PST:
MP:

8 Concentración
Máxima Permitida

3 Fuente de la emisión CABINA PINTURA COMBICOR

COV:
PST: 300
MP: 300
12.5 METROS

9 Altura de la
Emisión
Cortina de agua
10 Sistema de
Control Actual
11 Alternativa PML Restringir el paso de
personal ajeno por el
área de pintura.
Hermetizaciòn de la
cabina y control de
mascarillas
especiales.
Reducción del riesgo
12 Beneficio
de enf ermedades
Asociado
respiratorias en los
a PML
operarios y en el
13 Registro
Fotográfico de La personal de la
Fuente de Emisión empresa.

Tolueno-Xileno-Butanol
4 Componentes
Partículas en suspensión
Contaminantes
5 Carga o Flujo Másico COV: 2.647*10-3
PST: 8,653
de la Emisión
MP: 53.2
Atmosférica
gr / hora

6 Concentración de la COV: 330.9
PST: 1.398
Emisión Atmosférica
3
MP:: 16.2
mg/m

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

5.11 DIAGNÓSTICO DE LAS CONDICIONES DE SALUD OCUPACIONAL EN
SAUTO LTDA

En la presente etapa del estudio se determinan e identifican los riesgos como
potenciales de mejora para la organización, es decir que las medidas para
controlar o manejar los riesgos existentes, se convierten en acciones de PML, por
que al disminuir los riesgos se disminuyen las perdidas económicas para la
compañía. Para realizar el panorama de riesgos se utilizo la metodología de
valoración del factor de riesgo que consiste en dar valores cuantitativos a los
niveles de exposición de las personas al riesgo, las posibles consecuencias de la
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materialización del riesgo y la probabilidad que el riesgo se materialice. La
metodológica completa de esta actividad y el universo de riesgos encontrados se
pueden observar en: (Anexo I Panorama de Riesgos en Sauto).

Las conclusiones finales del análisis para el panorama de riesgos se presentan a
continuación:
• Se identificaron mas de 80 riesgos al realizar el recorrido por las instalaciones de
la empresa.
• El Anexo I correspondiente al panorama de riesgos que fue modificado para
encontrar alternativas de PML asociadas a los riesgos identificados, es decir que
se relaciona la posibilidad de que ocurran accidentes y enfermedades
profesionales

como alternativas de PML, teniendo en cuenta que la

materialización de los riesgos genera perdidas económicas y afecciones en la
salud de las personas.
• Sauto, presenta una gran cantidad de riesgos eléctricos que pueden
desencadenar cortos circuitos e incendios, principalmente en las áreas de
soldadura, se hace necesario realizar mantenimiento a la red eléctrica.
• Se detecto que los operarios no aplican los principios ergonómicos básicos, por
esto se re debe incluir este componente en las próximas capacitaciones.
• Los derrames de lubricantes son una causa importante en la presencia de
riesgos de caídas y lesiones, es necesario intervenir en la fuente y en el control a
tiempo de los derrames de lubricantes y refrigerantes.
• Sauto debe emprender un intenso programa de control de riesgos, ya que se
concluye que la empresa presentara a mediano plazo la materialización de
varios de los eventos de accidentes identificados.
95
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6. IDENTIFICACIÓN DE ALTERNATIVAS DE PML PARA SAUTO LTDA

La producción mas limpia posee una particularidad diferencial, y esta es
propiamente la de identificar potenciales de mejora o modificaciones fácilmente
ejecutables, ya que la mayoría de estos son cambios de actitud o cambios en la
forma de realizar las actividades cotidianas; por esto se realizo un recorrido por las
instalaciones de la empresa diligenciando el formato de observaciones de PML, el
cual pretende entregar un listado general de alternativas de prevención de la
contaminación. Estas alternativas son llevadas en el mismo formato hacia una
acción correctiva o preventiva, lo que constituye en si, el fin ultimo y resultado
general de la actividad diagnostica realizada. El herramienta utilizada para la
identificación se representada por el Formato IT-16, el cual se encuentra
estructurado de la siguiente manera:

FORMATO IT- 16 IDENTIFICACIÓN DE ALTERNATIVAS DE PML
N° OBSERVACIÒN

OBSERVACIÓN
UBICACIÓN DE LA
PRODUCCIÓN MAS LIMPIA OBSERVACIÓN DE
PML
Ya que la observación
La
observación
de
Esta sección
de PML ha sido
producción
mas
limpia
es
el
constituye la
identificada, es
punto
central
de
esta
numeración de las
registro y básicamente se necesario consignar el
oportunidades de
producción mas limpia entiende como el potencial sitio, área, instalación,
encontradas, ya que de mejora encontrado o una maquina,
departamento o
propuesta de cambio o
se han empezado a
sección donde se
recomendación,
de
igual
registrar del mismo
detecto la oportunidad
forma puede presentarse
modo en el que se
y de esta forma
como
una
situación
que
de
identificaban al
facilitar su posterior
ser remediada constituya
realizar las visitas
revisión.
un
mejor
desempeño
técnicas.
ambiental y económico para
SAUTO.

POTENCIAL DE
PRODUCCIÓN MAS
LIMPIA
En esta sección se
registraron las
posibles razones
causas o causantes
por medio de las
cuales se esta
presentando la
situación que genera
la oportunidad de
PML.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Fueron 293 las observaciones de PML identificadas en esta operación, la cual se
llevo acabo por medio de visitas técnicas realizadas a la empresa. para observar
el universo de observaciones de PML. (Ver Anexo J)
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7. EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA

La metodología que se utilizó para escoger las alternativas de PML que se
van a diseñar, y la manera por medio de la cual se pasa de alternativas de PML a
estrategias de PML es la siguiente:
Primer paso: Se establecieron 20 estrategias de PML, estas son medidas mas
globales y generales, su función es agrupar temáticamente al total de alternativas.
Segundo paso: Se define el indicador de selección de estrategias, es decir el
número de alternativas agrupadas mínimo que deb e poseer una estrategia para
ser seleccionada; este numero es al 10% o 30 alternativas del universo total.
Tercer paso: Se toma el universo total de 293 alternativas de PML identificadas y
se tab ulan llevándolas una a una a cada grupo de estrategias según corresponda,
teniendo en cuenta sus características propias.
Cuarto paso: Se realiza un análisis de frecuencia, haciendo un conteo del total de
alternativas de PML, que posee cada grupo de estrategias al final de paso 2.
Quinto paso: Se realiza un listado final de las estrategias que serán diseñadas en
el presente estudio de producción más limpia. La ficha técnica de la tabulación es:
FORMATO IT-17 FICHA TÉCNICA PARA LA TABULACIÓN DE
ESTRATEGIAS DE PML
DEFINICIÓN DE LA TABULACIÓN

Numero mayor de alternativas de PML identificadas en los formatos.

TIPO DE TABULACIÓN

Frecuencia.

UNIVERSO

293 alternativas listadas.

# DE GRUPOS DE ESTRATEGIAS

20 GRUPOS DE ESTRATEGIAS

MEDIDA

Numero de alternativas por grupo

METODOLOGÍA DE
TABULACIÓN

Se formularon 20 grupos de estrategias, luego se tomo le universo total, para ubicar en cada
grupo de estrategias las alternativas que se relacionaran. Luego se evaluó su frecuencia para
así determinar que grupos presentaban mayor numero de alternativas agrupadas.

FUENTE PRIMARIA DE DATOS

Observación física.

FUENTE COMPLEMENTARIA DE DATOS

Entrevista a operarios y personal de la planta.

UBICACIÓN DEL UNIVERSO DE LOS DATOS
PERIODO DE RECOLECCIÓN DATOS

FORMATOS IT-01 AL IT –15 Anexos # 10 y Numeral 5.3.7
Octubre 2004 a Enero 2005

INDICADOR DE SELECCIÓN DE
ESTRATEGIAS CON MAS DE 30 =10% DEL TOTAL DE
ESTRATEGIAS(grupo de alternativas)
ALTERNATIVAS AGRUPADAS
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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7.1 LISTADO GENERAL DE ESTRATEGIAS DE PML

El siguiente formato presenta el listado general

de las estrategias de PML

identificadas y evaluadas en Sauto Ltda, las cuales presentan una tendencia
general hacia la prevención de la contaminación y la minimización de residuos
generados. Al

realizar la tabulación se ve claramente que son 6(seis) las

estrategias con mayor número de alternativas agrupadas.

1

FORMATO IT-18 ESTRATEGIAS DE
PRODUCCIÓN MAS LIMPIA EVALUADAS

FRECUENCIA DE
ALTERNATIVAS

Implementar Sesiones de Capacitación en Producción
Más Limpia en Sauto Ltda.
Diseñar medidas para la valorización Para los Residuos
Peligrosos Generados en Sauto Ltda.

38

Capacitación en Seguridad Industrial.
Rediseño y Evaluación del Cambio en la Metodología de
Ejecución de Operaciones Unitarias Para Reducir
Impactos Ambiéntales.
Control de Inventarios, Tiempos de Vida Útil de materias
Primas y Materiales
Diseñar el Seguimiento al Plan de Mantenimiento de
Estructuras y Equipos de la Planta.
Diseñar Medidas Para el Ahorro y Uso Eficiente de
Energía Eléctrica en Sauto Ltda.
Plan de Ahorro y Uso Eficiente de Agua.
Plantear de Buenas Practicas de Manufactura en las
Operaciones Unitarias del Proceso peoductivo de Sauto
Ltda.
Seguimiento al Plan de Emergencias y Salud
Ocupacional.
Diseño de Actividades Para Potenciar el Control, Venta y
Comercialización de Residuos Reciclables Generados en
Sauto Ltda.
Evaluar Cambio de los Insumos Químicos, Materias
Primas por Otros Menos Contaminantes.

6
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1

FORMATO IT-18 ESTRATEGIAS DE
PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA EVALUADAS

FRECUENCIA DE
ALTERNATIVAS

Evaluar Cambio de los Insumos Químicos, Materias
Primas por Otros Menos Contaminantes.

3

Plantear el Seguimiento, entrega y control de Elementos
de Protección Personal a los Operarios de Producción.

9

Plantear la Adquisición, Modificación de Equipos o Zonas,
Para la Reducción de los Impactos Ambientales.

9

Control Sobre Aspectos Ambientales
Convenios y Servicios Externos.

5

de

Influencia,

Diseño de Medidas Para el control de Emisiones fugitivas
en la Zona de Pintura Puertas Domiciliarias de Sauto Ltda.

32

Diseño de la Adecuación de Pisos Impermeables en Zonas
con Potencial de Derrames.

4

Rediseño de Estructuras y Ubicación de kit de Derrames
Para la Evacuación y el Control de Derrames y Emisiones
en la Planta.
Diseño de la Señalización de Zonas con Alto Grado de
Contaminación y Accidentalidad.
1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8. DISEÑO DEL PLAN DE ACCIÓN PARA LAS ESTRATEGIAS DE PML
SELECCIONADAS PARA SAUTO

A continuacion se desarrolla el diseño de cada una de las estrategias de PML
seleccionadas anteriomente, para iniciar esta etapa final del estudio se cuenta con
el apoyo de los siguientes formatos: El primero presenta es el listado general de
las estrategias de PML(Formato IT-19), que se van a diseñar en presente capitulo,
y el segundo corresponde al diseño preliminar de estrategias de producción mas
limpia (Formato IT-20 para observar su diligenciamiento Ver Anexo k),este formato
permite realizar una mirada inicial de la metodología necesaria para la
implementación de las opciones, ya que se describen planes y opciones mas
centrados y globales, para su futura implementación.

1

FORMATO IT-19 ESTRATEGIAS DE PML SELECCIONADAS PARA
DISEÑAR EN SAUTO LTDA
NOMBRE DE LA ESTRATEGIA DE PML

CLASIFICACIÓN DE LA
ESTRATEGIA DE PML

DISEÑAR ACTIVIDADES PARA POTENCIAR EL CONTROL,
VENTA Y COMERCIALIZACIÓN DE RESIDUOS RECICLABLES
EN SAUTO.
IMPLEMENTAR SESIONES DE CAPACITACIÓN EN
PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA ÈN SAUTO LTDA.
DISEÑAR MEDIDAS PARA LA VALORIZACIÓN PARA LOS
RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN SAUTO LTDA.
PLANTEAR DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN
LAS OPERACIONES UNITARIAS DEL PROCESO PRODUCTIVO
DE SAUTO.
DISEÑAR MEDIDAS PARA EL AHORRO Y USO EFICIENTE DE
ENERGÍA ELÉCTRICA EN SAUTO LTDA.

CAMBIOS EN LOS
PROCESOS

DISEÑAR MEDIDAS PARA EL CONTROL DE EMISIONES
FUGITIVAS EN LA ZONA DE PINTURA PUERTAS
DOMICILIARIAS DE SAUTO LTDA.

EDUCACIÓN Y
CAPACITACIÓN
CAMBIOS EN LOS
PROCESOS
BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA.
CAMBIOS
TECNOLOGICOS Y
BUENAS PRÁCTICAS
DE MANUFACTURA
CAMBIOS
TECNOLÓGICOS

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.1 POTENCIAR EL CONTROL, VENTA Y COMERCIALIZACIÓN DE
RESIDUOS RECICLABLES EN SAUTO

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA
1. Nombre de la
DISEÑO DE ACTIVIDADES PARA POTENCIAR EL CONTROL,
Estrategia
VENTA Y COMERCIALIZACIÓN DE RESIDUOS RECICLABLES
2. Infraestructura necesaria
3. Resultados Esperados
Bascula de control de peso.
Aumento en los ingresos por concepto de venta
Contenedores de diversas capacidades y
de materiales reciclables.
materiales.
Mejoramiento de la competitividad de la empresa
Montacargas.
por comercialización e materiales obsoletos.
Laminas de residuos de diferentes tamaños. Disminución de los impactos y costos
Pintura sobrante de puertas domiciliarias
ambiéntales por generación de residuos.
•Venta o comercialización de los troqueles obsoletos para utilizar el espacio
en la ampliación de la zona de pintura puertas.
•Evaluar opciones de reutilización del plástico de la operación de estampado
•Implementar un control de peso en la zona de residuos de los residuos
sólidos que son entregados a la empresa de reciclaje.
•Aumentar en la frecuencia de Comercialización de la viruta generada
rotular y sellar de contenedores de viruta.
4.PML
•Aumentar el control sobre las materiales en desuso para comercialización.
Potenciales
•Aumentar frecuencia de recolección del plástico para la venta.
de mej ora
•Ampliar de la zona destinada a la madera. Desalojar con más frecuencia
agrupados
del material.
•Capacitar a los encargados de residuos sólidos en reciclaje.
•Gestionar la utilización o venta de equipos no utilizados en el proceso
productivo.
• Controlar perdida de materiales reutilizables como el icopor, plástico, cartón
etc.con contenedores de separación.
• Mejorar el sistema de recolección retales de lamina en punzonado y
doblez
1. Caracterizar los residuos reciclables en la empresa y estimativos de
generación.(ver numeral 5.4)
2. Cotizar los precios de comercialización de residuos de cartón, plástico,
5.
madera, papel y lamina, con una empresa recicladora diferente a la
que contrata Sauto.
Activ idades
necesarias
3. Adquirir o modificar contenedores especiales para la recolección y el
almacenamiento de reciclables.
4. Ubicar contenedores y diseñar el ruteo de recolección de los residuos
sólidos reciclables en la planta de producción.
5. Diseñar de plan de venta y comercialización de materiales reciclables.
Planta de producción. Zona de residuos.
6. Zona afectada
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.1.1

Residuos sólidos reciclables generados en la empresa. En esta

actividad es necesario remitirse a: (Numeral 5.4 y Formato IT-12), ya que en estos
se relacionan las cantidades de residuos sólidos reciclables generados, las
presentaciones de los residuos y características importantes para iniciar le
proceso de comercialización. Es necesario mantener el Formato IT-12
documentado y actualizado mensualmente, para observar los cambios que se
presentan en la generación de residuos sólidos reciclables, y de esta forma tener
un control mas estricto sobres las cantidades y entradas de dinero que se están
comercializando.

8.1.2 Precios de comercialización de residuos de cartón, plástico, madera,
papel y lamina.

En esta actividad se inicio el contacto con una empresa

recicladora de residuos sólidos de Bogota denominada “CARPAPELES” esta
empresa lleva mas de 15 años en el mercado del reciclaje capitalino y por esto se
seleccionó para solicitar una cotización de los precios relacionados a los residuos
sólidos generados.

FORMATO IT-21 LISTA DE PRECIOS RESIDUOS RECICLABLES CARPAPELES
PRINCIPAL: CRA 31 A # 7-49 PBX 2777104 VIGENCIA A PARTIR DEL 14 DE JUNIO E 2005
DESCRIPCIÓN DEL RESIDUO EQUIVALENTE EN SAUTO
PRECIO DE
PRECIO
RESIDUOS
100 A 500 Kg
MÁS DE
POR Kg ($)
50OKg
POR Kg ($)
Bond Blanco de 1ra Papel de Oficina
680
700
Cartón Corrugado
Residuos de Cartón Sin Contaminar
230
250
Directorios
Papel de Oficina
40
50
Chatarra
Viruta
280
300

Lamina plomaginada Retales de lámina
2.50*1.50(m)
Espuma
Residuos de espuma sin contaminar
Palos de Madera
Residuos de madera
1.50*6*0.6

($)
21.000 / lámina
NO COMPRA ESPUMA
2.500 / unidad

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.1.3

Manejo de contenedores especiales para la recolección y el

almacenamiento de residuos sólidos reciclables. Se plantea en esta actividad,
para la reducción del tiempo de recolección de retales de lámina, para minimizar
las perdidas de los mismos y para disminuir los riesgos de lesiones por retales
caídos y mal ubicados, ya que los contenedores utilizados para esta operación
presentan paredes con orificios, por donde los retales se salen constantemente.

FORMATO IT- 22 ALTERNATIVA DE PML PARA LOS CONTENEDORES DE
RESIDUOS SÓLIDOS RECICLABLES
DESCRIPCIÓN DE
CUBRIMIENTO DE LAS PAREDES DE LOS CONTENEDORES
LA MEDIDA
DE RETALES, CON LAMINA SOBRANTE DE RECHAZO.
RECURSOS
•Lamina sobrante de rechazo •Un operario de Soldadura Mig
NECESARIOS
•Soldador Mig.
•Cizalla Pequeña.
TIEMPO QUE DEMANDA LA
40 Horas del Operario / 20 Contenedor
MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ÁREA(S) Y/O PERSONAS DE SAUTO
Ingeniería ambiental.
RESPONSABLES DE LA IMPLEMENTACIÓN
Jefe de Calidad. Jefe mantenimiento
DATOS TÉCNICOS DE LOS
DIMENSIONES DEL CONTENEDOR A CUBRIR:
MATERIALES REQUERIDOS
Alto:82 c.m.- Ancho:79 c.m.
Área de lamina para las 4 caras de contenedor:
26 Metros Cuadrados (m 2) de lám ina /contenedor
BENEFICIO
•10 % menos de perdidas retal. (Ver formato IT-13)
AMBIENTAL, ECONÓMICO O
•Se reduce el tiempo de recolección de los residuos
SOCIAL
•Se reducen accidentes por retales abandonados.
COSTO ASOCIADO(se obtiene de los costos de los recursos necesarios) $1`00.000/20Conten
AHORRO MENSUAL ESTIMADO
10%+de retal vendido= 792 Kg/mes=2`376.000/mes
TIEMPO DE RETORNO DELA INVERSIÓN
12.62 días.
INDICADOR DE BENEFICIO
( T.O.R. / MES )
ESQUEMA
DE LA
MEDIDA
Situación Actual
Lam ina de
Rechazo
Contenedor
Descubierto

Medida propuesta

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.1.4. Ruteo de recolección de los residuos sólidos reciclables en la planta
de producción. Los contenedores destinados a recolectar los residuos sólidos
reciclables deben estar ubicados en puntos estratégicos de la empresa, por esto
se hace necesario diagramar en el plano de la empresa los sitios de recolección
de cada residuo y el ruteo

que debe seguir la persona encargada de su

recolección ya que en las diferentes áreas de la empresa se generan diferentes
clases de residuos.(Ver Anexo L )

8.1.5. Plan de venta para la comercialización de materiales reciclables. En la
siguiente actividad se plantean los requisitos necesarios para que la
comercialización de residuos reciclables se lleve a cabo continuamente en la
empresa.
Identificación de la Empresa Recicladora:
CARPAPELES CRA 31 A # 7-49 PBX 2777104
Datos de la Persona de Contacto:
Julian Andrés Beltrán Patacón
Documentos que se Deben Exigir a la Empresa:
• Certificado de cámara y comercio.
• Certificado de emisiones del vehículo recolector.
• Lista de precios de compra de materiales reciclables actualizada.
Tipo de Residuos a Comercializar:
• Papel de oficina
• Residuos de madera
• Cartón sin contaminar
• Plástico sin contaminar
• Retales de lamina
Frecuencia de Recolección:
Viernes 8:00 a.m.
Vehículo Necesario Para la Recolección:
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8.2 IMPLEMENTAR SESIONES DE CAPACITACIÓN EN PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA EN SAUTO LTDA

La presente fase de diseño corresponde a la única estrategia de PML que se
implemento en Sauto Ltda, ya que su realización demandaba principalmente
recurso humano capacitado para impartir as sesiones y no tanto recursos
económicos, adicionalmente, las fechas escogidas para las capacitaciones
coincidieron con la proximidad de la auditoria de seguimiento ISO 14001 en la
empresa, por lo cual la organización presto todo los elementos necesarios para la
realización de la capacitación en PML.

1

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA

1. Nom bre de la
IMPLEMENTAR SESIONES DE CAPACITACIÓN EN
Estrategia
PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA
2. Infraestructura necesaria
3. Resultados Esperados
Elementos de comunicación y divulgación de
Minimización de impactos ambientales.
información de la empresa.
Entrega de conocimientos para la
zona de reuniones de la empresa.
prevención de la contaminación y
Proyector de diapositivas. Fotocopias.
reducción de costos ambientales.
4.
• Capacitar en PML. Minimizar los residuos.
Potenciales
• Controlar los derrames. Prevenir la contaminación.
de m ejora
• Manejar los insumos químicos. Concientización ambiental.
agrupados
• Costos asociados a los impactos ambientales.
1. Identificar de las necesidades de capacitación ambiental.
2. Plantear los objetivos de las sesiones de capacitación en PML.
3. Definir la población objetivo de las sesiones de capacitación
4. Definir la agenda de trabajo y estructura para la realización
5.
de las capacitaciones.
Actividades
5. Realizar las herramientas de trabajo a aplicar en las sesiones de
necesarias
capacitación
6. Desarrollar las sesiones de capacitación en PML.
7. Realizar la evaluación y las conclusiones de las sesiones de
capacitación en PML.
6 Zona afectada
Zona de capacitaciones. Incluye a todo el personal de Sauto
1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.2.1 Necesidades de capacitación ambiental en Sauto Ltda. Sauto Ltda.
Como la mayoría de las PYMES, en Bogota, presentan un carencia un
desconocimiento muy arraigado de la relación de su actividad industrial propia con
los impactos ambientales y por esta circunstancia también desconocen los costos
financieros asociados a los estos impactos generados; las sesiones de la
capacitación en PML se centraran en la necesidad de reforzar la sensibilización
ambiental corporativa en Sauto Ltda. Y en reforzar la divulgación del sistema de
gestión ambiental existente en la organización.
8.2 2 Objetivos de las sesiones de capacitación en PML.
•

Entregar herramientas a los integrantes de la organización para que entiendan
el significado del sistema de gestión ambiental de Sauto Ltda.

•

Transmitir a los participantes, el conocimiento básico sobre PML y entregar
elementos básicos conceptuales y herramientas prácticas sobre la misma.

•

Darle continuidad y actualizar al programa de capacitación ambiental de Sauto.

•

Promover la concientización a cerca de la relación de la actividad productiva de
Sauto, con los recursos naturales y la relación de estos con la sociedad, las
personas y los costos ambientales.

•

Transmitir a lo empleados de la empresa, la importancia de mantener un
proceso productivo competitivo que protege el medio ambiente.

•

Recolectar alternativas de PML e iniciativas de mejoramiento ambiental,
identificadas y propuestas por los integrantes de Sauto.

•

Utilizar las sesiones de capacitación para recolectar experiencias practicas
sobre la realidad del manejo ambiental en la organización.

•

Motivar a los asistentes para que de vuelta a sus sitios de trabajo adopten
medidas proactivas para reducir progresiva y continuamente, los impactos
ambientales de su actividad personal dentro de la empresa.

•

Realizar una evaluación y retroalimentación final de los conocimientos y
sugerencias formulados por los asistentes.
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8.2.3 Población objetivo de las sesiones de capacitación. Las jornadas de
capacitación están orientadas hacia todos los integrantes de Sauto Ltda. Desde al
gerencia hasta los operarios de producción; el programa esta estructurado en
varias sesiones, se debe resaltar que estas van a estar enfocadas en las
características propias de cada área o actividad a la cual pertenezcan los
asistentes. La población objeto de las sesiones corresponde a las siguientes
áreas: Administrativa, Calidad, Ingeniería, Almacén, Taller, Diseño, Soldadura,
Pintura, Fosfatizado, las cuales representan aproximadamente 120 personas.

8.2.4 Agenda de trabajo y estructura para la realización de las sesiones de
capacitación. Teniendo en cuenta los objetivos planteados, la población objetivo
y la disposición de tiempo de los integrantes de la empresa, se han estructurado
las sesiones de la siguiente manera:

FORMATO IT-23 ESTRUCTURA DE LAS SESIONES DE CAPACITACIÓN EN PML
Nombre de la Sesión SENSIBILIZACIÓN AMBIENTAL EN SAUTO LTDA
Temas Centrales de la Resaltar la relación de Sauto con el medio ambiente
Sistema de gestión ambiental. Producción más limpia.(PML)
Sesión
Metodología a. Presentación del expositor y del programa de capacitación en Sauto Ltda..
de la Sesión b. Relación Sauto Y Medio Ambiente.
c. Presentación de la Norma ISO 14001.
d. Presentación y beneficios del sistema de gestión ambiental de Sauto Ltda.
e. Identificación de impactos ambiéntales generados Sauto.
f. Presentación del programa de producción mas limpia.
g. Evaluación de los conocimientos adquiridos en la sesión.
(Ver anexo 12 cuestionario evaluativo de la sesión)
Duración de la Sesión 30 Minutos
Numero de Sesiones Realizadas y de Personas Capacitadas 10 Sesiones - 72 Personas
Sala de Juntas y Sala Keyzen
Lugar de Realización de la Sesión
Proyector de acetatos - Fotocopias- Tablero de aclirico y marcadores.
Recursos y
Materiales Necesarios
Numero de Personas por Sesión 7 APROX.
Indicador de beneficio
(% A . P ML / CI CL O CA P A CI TA CI O NE S )
Expositor

JIMMY ALEXANDER CHAVEZ MONTILLA

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.2.5 Herramientas de trabajo a aplicar en el programa de capacitación. Para
el desarrollo ilustrativo de las sesiones se utilizaron presentaciones de diapositivas
especificas para cada tema, se diseño un botón de promoción para el sistema de
gestión ambiental de la empresa, el cual fue entregado a cada uno de los
participantes a las sesiones, y el área ambiental de la empresa suministro un
boletín de información ambiental de la empresa. La asistencia a las sesiones se
controlaba y registraba con ayuda del formato RHU-01-R05, el cual pertenece al
sistema de gestión ambiental de la empresa (Ver anexo M). A continuación se
registra una muestra de las herramientas de trabajo utilizadas:
Figura 20 Muestra de Diapositivas Capacitación en PML Sauto Ltda

BOTÓN
DISEÑADO

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.2.6

Desarrollo de las sesiones de capacitación en PML en Sauto. Las

sesiones de capacitación en PML, se desarrollaron en 10 sesiones entre los días
20 de junio y 15 de julio de 2004, en las instalaciones de la Sauto Ltda, siguiendo
la metodología anteriormente nombrada y contando con la ayuda del área de
calidad y medio ambiente de la organización. A continuación se consignan
evidencias fotográficas de las capacitaciones realizadas:
Figura 21 Registro Fotográfico de las Sesiones de Capacitación en Sauto
CAPACITACIÓN SALA DE JUNTAS

CAPACITACIÓN SALA KAYZEN
(PLANTA DE PRODUCCIÓN)

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

8.2.7 Evaluación y las conclusiones de las sesiones de capacitación en PML
para Sauto Ltda. Siguiendo al tendencia de mejoramiento continuo de los
programas ambientales diseñados en Sauto, se hace necesario realizar una
evaluación de los conceptos adquiridos por parte de las asistentes, esta se realizo
siguiendo la siguiente metodología:
• Al iniciar la capacitación se le informa al auditorio que se realizara una
evaluación final de la capacitación.
• Al terminar la entrega de datos teóricos y de la presentación, se realizo la
entrega de los cuestionarios de evaluación de PML.(Ver anexo N).

109

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

• Se inicia la evaluación final para lo cual se cuenta con 5 minutos, en los cuales
los asistentes resuelvan el cuestionario planteado.
• Para obtener resultados cuantificables los cuestionarios fueron evaluados
teniendo en cuenta la cantidad de respuestas correctas del total de las
respuestas entregadas por los asistentes, para cada pregunta formulada; se
debe anotar que no se buscaba una respuesta literal, si no una comprensión
general de los elementos ambientales entregados. Los resultados tabulados se
presentan en el siguiente cuadro:

FORMATO
PREGUNTA
PREGUNTA
1
PREGUNTA
2
PREGUNTA
3

IT-24 RESULTADOS EVALUACIÓN DE LAS SESIONES DE CAPACITACIÓN
DESCRIPCIÓN PREGUNTA
% ACERTADO % NO ACERTADO
¿Para usted cual es el significado de la 38
62
política ambiental de Sauto Ltda.?
¿Cual es la importancia de desarrollar el 78
22
sistema de gestión ambiental en Sauto?
¿Qué impactos al medio ambiente cree 87
13
que se generan en Sauto Ltda.?
¿Qué impactos al medio ambiente cree 80
20
PREGUNTA
que se generan con su actividad
4
individual?
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

Conclusiones de las Sesiones de Capacitación en Sauto Ltda.
• Las sesiones de capacitación son muy importantes para articular y retro
alimentar el sistema de gestión ambiental de la empresa, ya que con estas, se
logro recolectar información sobre el estado ambiental y las oportunidades de
mejora de específicas para los puestos de trabajo.
• El elemento que mas se logro arraigar en las participantes a las sesiones es el
que reconoce los impactos ambiéntales generados en la empresa, debido
posiblemente a que es el tema que mas se trabaja a lo largo de las sesiones de
capacitación.
• Se logra identificar en la tabla de evaluación que los asistentes no lograron
apropiar el concepto de la política ambiental de la organización, lo que constituye
un punto importante de mejora para las próximas capacitaciones.
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8.3

DISEÑAR MEDIDAS PARA LA VALORIZACIÓN DE LOS RESIDUOS

PELIGROSOS GENERADOS EN SAUTO LTDA

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA
1. Nombre de la
DISEÑAR MEDIDAS PARA LA VALORIZACIÓN PARA LOS
Estrategia
RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN SAUTO
2. Infraestructura necesaria
3. Resultados Esperados
Contenedores de residuos sólidos y peligrosos.
Aumento en la Reducción,
Carro recolector de residuos sólidos.
Reutilización, Reciclaje y Disposición
Equipo y elementos para impartir capacitaciones.
de residuos.
Disminución de la generación de
residuos sólidos y peligrosos.
•Reubicar los contenedores de residuos sólidos y peligrosos.
•Reincorporara los productos al proceso de producción.
•Cambiar los sistemas de recolección de retales de lamina.
4.PML
•Separar los residuos ordinarios y peligrosos.
Potenciales de •Rediseñar el transporte de residuos al interior de la planta.
mej ora
• Realizar Seguimiento a la devolución de contenedores a los proveedores.
Agrupados
•Aplicar el código de colores a los contenedores.
•Modificar las frecuencias de recolección de residuos sólidos y peligros.
•Capacitar en el manejo de residuos sólidos y peligrosos.
1. Registrar las características de los residuos peligrosos generados.
2. Inventariar los contenedores para residuos peligrosos existentes de la
5.Activ idades
empresa
necesarias
3. Diagramar del ruteo de la recolección de residuos peligrosos.
4. Diseñar medidas para la recuperación y disposición final de los
residuos peligrosos.
Zona
de almacenamiento de residuos sólidos y peligrosos.
6. Zona
Instalaciones totales de la empresa.
afectada
1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

8.3.1 Características de los residuos peligrosos generados en la empresa.
Para la implementación de esta estrategia de PML es de vital importancia conocer
las condiciones, características y cantidades de residuos peligrosos generados, ya
que es el punto de partida para plantear un manejo preventivo de los residuos
peligrosos, estos registros forman parte del diagnostico ambiental que se realizó
en la empresa.(Ver Formato IT-12 Registro de los residuos peligrosos generados y
almacenados en Sauto)
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8.3.2

Inventario de los contenedores de residuos peligrosos existentes de

la empresa. Los residuos peligrosos y en general cualquier tipo de residuos debe
ser almacenado temporalmente en contenedores que respondan a las
características de los materiales a contener, para los residuos peligrosos este
requerimiento cobra aun mas importancia, teniendo en cuenta la capacidad que
tienen de modificar las condiciones del medio ambiente y de salud de las
personas, en esta etapa se debe intervenir, aislando las características de
peligrosidad de estos residuos por medio de contenedores que garanticen el
almacenamiento seguro de los residuos peligrosos. A continuación se presenta un
inventario de los contenedores de residuos peligrosos existentes.
1

FORMATO IT-25 DESCRIPCIÓN DE LOS CONTENEDORES DE RESIDUOS PELIGROSOS
EN SAUTO LTDA.

ZONA O
ÁREA EN
SAUTO
Frente al
almacena
miento de
insumos
químicos

TIPO DE
CONTE
NEDOR

RESIDUO
CONTENIDO

CAN
TIDAD

CARAC
TERÍSTICAS
CONTENDOR

Metálico

Residuos de
thiner y
sobrantes
gasolina y
solv entes.

5

Caneca Metálica
de 55 Galones

Metálico

Ácido
ultra strip
Corrosiv o

2

1 Caneca de
55 galones

Zona de
lijado

Plástico

Residuos
peligrosos y no
peligrosos
mezclados.

2

Capacidad: 50
Gal
1 Color: rojo
1 Color: gris

Zona de
pintura
tanques

Plástico

Lodos y
residuos de
pintura

8

Contenedor
plástico de 8 Gal.

Metálico

Residuos de
pintura y
mezcla de
solv entes

8

Contenedor
metálico 19 L.

Limpieza
ganchos
electros
tatica

Zona de
pintura
puertas

Zona de
fosfati
zado

Plásticos

Es el mismo
envase en el
que venia el
insumo
químico. 5 Gal.

Fosfato de
5
zinc. Ultrapas

MEDIDA DE PML A
IMPLEMENTAR PA
Garantizar que tengan
siempre la tapa. Llamar a
los prov eedores para que
desalojen las canecas
desocupadas.
Compra de 2
contenedores plásticos
de boca ancha. con
ruedas capacidad: 55Gal
ubicarjunto al área de
fosfatizado
Utilizar el contenedor rojo
para almacenar discos de
lija usados, guantes,
estopa y trapo de limpieza.
Ubicar diariamente en la
bodega de residuos
peligrosos.
Garantizar que se
manejen tapados.
Acumular todos los
residuos de pintura con
solv ente, en el contenedor
de recuperación de
solv entes.

Contactar al proveedor
para que retire los
envases ya utilizados.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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FORMATO IT-26 ALTERNATIVA DE PML PARA LOS CONTENEDORES DE
RESIDUOS PELIGROSOS EN SAUTO LTDA.
COMPRA DE 2 CONTENEDORES PLÁSTICO INDUSTRIALES
DESCRIPCIÓN DE
DE BOCA ANCHA CON TAPA DE SEGURIDAD PARA LA
LA MEDIDA
LIMPIEZA DE LOS GANCHOS DE PINTURA
ELECTROSTÁTICA. (ULTRA STRIP)
RECURSOS NECESARIOS
Económicos.(compra de contenedores)
TIEMPO QUE DEMANDA LA
1 Semana para la compra de los contenedores.
MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ÁREA(S) DE SAUTO Y/O PERSONA
Coordinador de Compras.
RESPONSABLE DE IMPLEMENTAR.
Ingeniería ambiental. Jefe de Mantenimiento
DATOS TÉCNICOS DE LOS
Contenedor plástico de 215 litros
MATERIALES REQUERIDOS
Plástico industrial boca ancha con tapa y aro de
seguridad.(CJS.CONTENEDORES)TEL: 4910100
BENEFICIO
•Disminuye el numero de derrames y las perdidas del ácido.
AMBIENTAL,
•Se garantiza la no corrosión del contenedor.
ECONÓMIC O
•Disminuye la probabilidad de accidentes por quemaduras con ácido.
SOCIAL
•facilita el transporte del residuo a la bodega de residuos peligrosos.
COSTO ASOCIADO
$ 98.000 / contenedor TOTAL: $ 196.000
AHORRO MENSUAL ESTIMADO
NO DISPONIBLE PRECIO ULTRA STRIP
TIEMPO DE RETORNO DELA
NO DISPONIBLE
INVERSIÓN
INDICADOR DE BENEFICIO
Numero de derrames de ultra strip / mes
ESQUEMA
NUEVO
DE LA
CONTENEDOR
MEDIDA
PEDD
PARA EL
ULTRA STRIP
CON TAPA Y ARO
DE SEGURIDAD
ANTICORROSIVO

CONTENEDOR
ACTUAL
QUE SUFRE
LOS EFECTOS
DE LA
CORROSIÓN

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

8.3.3

Ruteo para la recolección de residuos peligrosos. En esta etapa se

diseña el ruteo para la recolección de los residuos peligrosos generados,
garantizando que el desplazamiento hasta la bodega de residuos sea segura para
los operadores y para la planta de producción. (Ver Anexo L)
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8.3.4

Medidas para la recuperación y disposición final de los residuos

peligrosos generados en Sauto Ltda. Actualmente, Colombia se encuentra en
una etapa de la gestión ambiental, que se preocupa por el control y la disposición
final de los residuos, tendencia que desconoce los potenciales que aun
caracterizan estos residuos; es por esto que a continuación se proponen las
siguientes medidas, que buscan principalmente que los costos asociados a los
impactos ambientales disminuyan por que los impactos ambientales disminuyen.
Venta de residuos peligrosos. La siguiente medida consiste en la venta de los
residuos de solventes de limpieza y pintura de tanques y puertas domiciliarias, a la
empresa

“Ingeniería

Ambiental

Bonitel”

LTDA.(Contacto:”Arnulfo

Bonilla”

Tel:4217105), empresa que recupera estos residuos, destilándolos y obteniendo
los solventes contenidos en el residuo, estos solventes son vendidos y
comercializados como materia primas para diferentes procesos.
1

FORMATO IT-27 ALTERNATIVA DE PML PARA LA VALORIZACIÓN DE RESIDUOS
PELIGROSOS EN SAUTO LTDA
DESCRIPCIÓN DE
VALORIZACIÓN POR VENTA DE LOS RESIDUOS DE
LA MEDIDA
SOLVENTES DE LIMPIEZA, PINTURA PUERTAS Y TANQUES.
RECURSOS NECESARIOS
Contenedores de 55 Galones. 2 Operarios.
TIEMPO QUE DEMANDA LA
1 hora / Carga de Contenedores
MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ÁREA(S) Y/O PERSONA DE SAUTO
Gerente Industrial. Ingeniería ambiental.
RESPONSABLES DE IMPLEMENTAR.
Jefe de Mantenimiento. Compras.
DATOS TÉCNICOS DE LOS
2 contenedores de 55 galones metálicos sobrantes
MATERIALES REQUERIDOS
del almacenamiento inicial del thiner.
BENEFICIO
•Ingresos mensuales de 50.000 $ de por venta de thiner de residuo
AMBIENTAL,
•Bajan los costos asociados a la incineración de residuos peligrosos
ECONÓMICO O
en 10% ($100.000/5meses)
SOCIAL
•se esta valorizando un residuo que normalmente se incineraba.
COSTO ASOCIADO
NINGUNO
AHORRO MENSUAL ESTIMADO
$ 70.000 / mes por venta de residuo de thiner
TIEMPO DE RETORNO DELA INVERSIÓN
NO HAY INVERSIÓN
INDICADOR DE BENEFICIO
MASCARILLAS RESPEL / MES
ESQUEMA
DE LA
MEDIDA
DESTILACIÓN
Situación Actual
SOLVENTES
1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.3.5

Cambio de empresa contratada para la incineración de residuos

peligrosos. Los residuos peligrosos generados en la empresa deben ser
dispuestos según la legislación vigente, por lo cual Sauto Ltda selecciona la
opción de incinerar estos residuos cada 6 meses ya que en este tiempo se
presenta un cantidad considerable para incinerar; AMBIENTE LIMPIO, presta el
servicio de incineración en la empresa, cobrando $ 1.800 por kilogramo de
residuo incinerado. En la búsqueda de opciones que disminuyan los costos de
gestión ambiental en la empresa, se realizó el contacto con REII empresa
autorizada igualmente para realizar la incineración de estos compuestos, pero con
la diferencia que su tarifa es de $ 1.200 por kilogramo de residuo incinerado. Este
cambio genero ahorros muy importantes para la organización, ya que esta medida
ya fue adoptada e implementada por la empresa, debido a los beneficios
económicos tan claros que se producen.

FORMATO IT-28 ALTERNATIVA DE PML PARA LA INCINERACIÓN DE RESIDUOS
PELIGROSOS EN SAUTO LTDA
DESCRIPCIÓN DE LA MEDIDA
CAMBIO DE EMPRESA PARA LA
INCINERACIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS
RECURSOS NECESARIOS
Recursos humanos (encargado de la negociación)
TIEMPO QUE DEMANDA
Un día para realizar el contacto.
LA MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ÁREAS DE SAUTO Y/O PERSONA
Ingeniería Ambiental. Jefe de Calidad
RESPONSABLES EN LA IMPLEMENTACIÓN
Gerente Industrial.
DATOS TÉCNICOS
REII (RECICLADORA EXEDENTES E INCINERACIONES
DE LOS MATERIALES
INDUSTRIALES)
REQUERIDOS
CONTACTO: ING. CLAUDIA BARAHONA TEL: 6080222
BENEFICIO
•Reducción de un % en la tarifa por incineración de
AMBIENTAL,
residuos peligrosos.
ECONÓMICO O
•La reducción de la tarifa genera mayor confianza por parte
SOCIAL
de la gerencia hacia la gestión ambiental de la empresa.
COSTO ASOCIADO
NINGUNO
AHORRO MENSUAL ESTIMADO
$160.000 / mes. Reducción de $800 por Kg
incinerado
TIEMPO DE RETORNO DE LA INVERSIÓN
NO HAY INVERSIÓN
INDICADOR DE BENEFICIO
M. RESPEL / MES
ESQUEMA DE LA MEDIDA
NO APLICA
Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.4 PLANTEAR DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LAS
OPERACIONES UNITARIAS DEL PROCESO DE SAUTO LTDA

1

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA

1. Nombre
de la
Estrategia
2. Infraestructura
necesaria
Elementos para
impartir
capacitaciones.
Boletines
ambientales.

4.PML
Potenciales
de mej ora
agrupados

5.Activ idades
necesarias

6. Zona
Afectada

PLANTEAR BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LAS
OPERACIONES UNITARIAS DEL PROCESO PRODUCTIVO DE SAUTO.
3. Resultados Esperados
Aplicar opciones con sentido común para Reducir impactos ambientalesy
aumentar la productividad de la empresa..
Minimización de la cantidad de residuos generados.
Incremento en la eficiencia del proceso productivo.
Reducción de perdidas de materias primas y materiales.
•Adquisición de embudos y rodillos para el manejo de pintura y lubricantes.
• Mejorar la limpieza de los tanques para disminuir el humedecimiento
de superficies
• Evaluar el cambio de insumos químicos otros menos contaminantes.
• El atornillador neumático no alcanza a cubrir toda la zona, por esto se pierde
tiempo en la movilización del tanque.
•Realizar el corte en una operación anterior y tenerlo listo.
•Ubicar las rollos de lamina sobre estibas de madera
•Mantener los recipientes grandes sellados. Disminuir la cantidad de
adhesivo aplicado.
•Aumentar la frecuencia de la incineración de residuos peligrosos.
•Reutilización del material plástico en el recubrimiento de puertasdomiciliaria
•Reducir a 3 el número de capas de los trapos de limpieza.
•Doblar el plástico inmediatamente después de ser utilizado, para reducir el
volumen.
•Recubrimiento total con lamina de la zona de pintura puertas.
•Remplazar las bases para las puertas por laminas sobrantes.
•No utilización de cartón como recubrimiento.
•Ubicar los rollos de lamina sobre estibas de madera evitando deterioro.
1. Listar las buenas practicas de manufactura aplicadas al uso eficiente de
materias primas, materiales e insumos(MPI)
2. Listar las buenas practicas de manufactura para la minimización de
residuos generados en Sauto.
3. Listar las buenas practicas de manufactura para el ahorro de agua.
4. Listar las buenas practicas de manufactura para la reducción de
accidentes y enfermedades de trabajo en Sauto Ltda.
Planta de producción.
Zona administrativa.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.4.1

Buenas practicas de manufactura para el uso eficiente de materias

primas, materiales e insumos en Sauto Ltda.

1

FORMATO IT-29 LISTADO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA EL USO
EFICIENTE DE MATERIAS PRIMAS, MATERIALES E INSUMOS EN SAUTO

¿ QUIEN ES EL
¿ CUANDO
RESPONSABLE
SE DEBE
EN SAUTO?
REALIZAR?
De inmediato
Prev ención
de
los
derrames Encargado de la
accidentales de pinturas y lubricantes. bodega de
insumos químicos
•Tomar extremas precauciones cuando
se remuev an las pinturas y el thiner de
los contenedores de almacenamiento de
insumos químicos para usarse en la
producción.
¿ QUE MEDIDA SE DEBE TOMAR?

•Compra la cantidad de material Compras
necesaria para cada proceso que no se Almacén.
acumulen materias primas y que no Producción.
hagan f alta. Comunicación constante del
área de producción con el área de
compras y almacén.

¿ COMO NOS
BENEFICIAMOS SI
REALIZAMOS LA MEDIDA?
Se disminuy e la cantidad de
derrames dentro y f uera del
área de almacenamiento.
Si no hay derrames se puede
utilizar el producto en su
totalidad.

Se garantiza la presencia de
las
materia
primas
necesarias.
Se ev itan paros en la
producción por f alta de
materiales.
Disminuy en las perdidas por
materiales caducos.
Almacén
De
inmediato
Se
reduce la cantidad de
•utilizar las materia primas que primero
materiales
dañados
por
hallan entrado a la empresa, como
acumulación.
pinturas, solv entes, pegantes, estos
Se garantiza la calidad del
deben salir al proceso productiv o según
producto f inal.
su llegada a le empresa.
De inmediato Se reducen las perdidas de
•se debe realizar un seguimiento a las Taller.
ácidos
y
compuestos
f echas de v encimiento y caducidad de Almacén.
químicos utilizados en la
los insumos químicos utilizados en Encargado PTAR.
PTAR.
especial los de la PTAR, Fosf atizado, y
lubricantes de taller.
De inmediato Se ahorra pintura y se
•Guardar los sobrantes y residuos que Pintura tanques,
reducen las perdidas de
no se utilizaron en de pintura para puertas y
materiales, aumentando la
agruparlos y v enderlos o utilizarlos de carrocerías.
Almacén.
competitiv idad y estabilidad
nuev o en el proceso productiv o.
de la empresa.
Cuando se
Garantiza el uso total de las
•unif icar los sobrantes de residuos de Pintura tanques,
presenten
pinturas y reduce los costos
pintura en los mismos tarros en los que carrocerías y
sobrantes de por compra de pintura nueva.
v iene la pintura, para próxima utilización. puertas.
pintura
Próximo
Reduce los accidentes por
•Espaciar la distancia entre los Encargado de
inv entario de caídas y mejora la circulación
contenedores de 55 galones que bodega de
la bodega de peatonal. Ay uda a controlar
contienen thiner y adhesiv o textil. insumos
Mínimo 40 c.m. entre cada contenedor químicos.
insumos
incendios.
Mantenimiento.
FEBRERO
Se reduce la posibilidad de
•Reorganizar la bodega de insumos
químicos teniendo en cuenta la Ingeniería
2006
generación y propagación de
Ambiental
incendios en la bodega.
compatibilidad de todos los productos
En las
reuniones
diarias
realizadas en
la empresa.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.4.2

Buenas prácticas de manufactura para la minimización de residuos

generados en Sauto Ltda.

1

FORMATO IT-30 LISTADO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA
MINIMIZACIÓN DE RESIDUOS GENERADOS EN SAUTO LTDA

¿ QUIEN ES EL
RESPONSABLE
EN SAUTO?
•Clasif icación de los residuos de Ingeniería
f osf atizado, pintura y taller de acuerdo a ambiental.
su naturaleza y toxicidad, para su reuso,
reciclado,
comercialización
o Encargado de
bodega de
reutilización.
residuos.
•Separación de los residuos peligrosos
de plásticos, cartones y retales de
lámina, para ev itar su contaminación.
Separación de los residuos de líquidos
de los reciclables en la bodega de
residuos.

¿ CUANDO
SE DEBE
REALIZAR?
Cada v ez
que se
generen
residuos
peligrosos.

•Asignación de contenedores a cada
grupo de residuos peligrosos, dif erenciar
el aceite, del thiner, los ref rigerantes y
los residuos de pintura.
•Instruir a los empleados para el uso de
los dif erentes contenedores para
recolectar y almacenar los dif erentes
tipos de residuos peligrosos.
•reutilizar las bolsas plásticas de las
bridas de los tanques en el cubrimiento
del piso en pintura puertas.
• Separación de los dif erentes f lujos de
residuos líquidos. Thiner. Pinturas.
Aceites. Lubricantes. Agua.
•Ev itar generar cargas de residuos
líquidos a la PTAR.
•Separar los trapos de limpieza y la
estopa contaminada de los residuos de
reciclables.(cartón, plástico)
•Capacitar a o los operarios y
encargados de la recolección de los
residuos, para que no extrav íen las
tapas de los contenedores de pintura,
thiner y químicos de f osf atizado, y así
garantizar la hermeticidad de los
insumos y residuos.
•Adquirir una bascula para ubicar en la
bodega de residuos y así controlar
estrictamente la salida de retales de

Nov iembre
2006

¿ QUE MEDIDAS SE DEBEN TOMAR?

Gestión humana.

¿ COMO NOS
BENEFICIAMOS SI
REALIZAMOS LA MEDIDA?
Se aumenta la cantidad de
materiales que se pueden
comercializar.
Aumento de la competitiv idad
y estabilidad de Sauto.
Disminuy e la cantidad de
residuos que se deben
incinerar por lo tanto se
disminuy en costos.

Ingeniería
ambiental.

Se realiza un ahorro en la
cantidad de contenedores
que se utilizan para el
almacenamiento de residuos
peligrosos.

Mantenimiento.
Se ahorra dinero en la
compra de cartón para cubrir
el piso de pintura puertas.

Encargado de
bodega de
residuos.

De inmediato Disminución de la cantidad
de los costos asociados a la
incineración de residuos
peligrosos.

Mantenimiento.

Se adquieren conocimientos
Gestión Humana. Próximas
jornadas de
prácticos para el manejo de
capacitación. los insumos químicos y
Mantenimiento.
residuos peligrosos.
Ingeniería
Ambiental.
Mantenimiento.
Compras.

3 Meses

Se aumenta el control por
v enta de retales de lámina.
Aumenta la entradas dinero

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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Buenas practicas de manufactura para el ahorro de agua en Sauto

8.4.3
Ltda.

1

FORMATO IT-31 LISTADO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA EL
AHORRO DE AGUA EN SAUTO LTDA

¿ QUIEN ES EL
RESPONSABLE
EN SAUTO?
•Reemplazar los sellos de las tuberías Mantenimiento.
de los tanques de f osaf atizado y
tuberías de agua.
•Examinar las condiciones de las
tuberías de agua de los tanques de
enf riamiento y la PTAR y hacer las
reparaciones necesarias.
¿ QUE MEDIDAS SE DEBEN TOMAR?

¿ CUANDO
¿ COMO NOS
SE DEBE
BENEFICIAMOS SI
REALIZAR? REALIZAMOS LA MEDIDA?
De inmediato Eliminación de f ugas de agua
y por consiguiente reducción
del consumo de agua en la
empresa.
Aumento de la competitiv idad
de Sauto.

•Capacitar a todo el personal de Sauto
en los costos asociados al consumo de
agua.
•Controlar la recirculación en todos los
turnos, del agua de la prueba de
estanqueidad a las cortinas de agua de
las cabinas de pintura de tanques.
•Eliminar f lujos innecesarios de agua
industrial f uera de las horas en que
f unciona la empresa.

Gestión Humana. Próximas
jornadas de
Ingeniería
capacitación
Ambiental.
programadas

Mejora la culturización de los
integrantes de Sauto.

Mantenimiento.

Se reducen los pagos por el
serv icio de agua en la
empresa.

•Ev itar el exceso de enjuague con agua
en la operación de lav ado de tanques,
instalando v álv ulas de f lujo en las
mangueras.
•Recircular el agua del segundo
enjuague de f osf atizado en el tanque del
primer enjuague.
•Realizar seguimiento al mantenimiento
contratado de la PTAR.

Compras.
Ingeniería
ambiental.
Mantenimiento.
Ingeniería
ambiental.
Ingeniería
ambiental.

•Realizar
la
limpieza,
cierre y Mantenimiento.
sellamiento de los canales perimetrales
de las zonas de pintura puertas
domiciliarias
y
soldadura
punto
carrocerías, y a que no poseen sistema
de extracción de líquidos y se usan para
v erter líquidos no determinados.
•Elaborar una tabla de registro del Ingeniería
consumo semanal del agua al f inal de la ambiental.
jornada laboral, para contabilizar y
analizar la relación de los consumos.

Próximo
mantenimient
o general de
la planta
2 Meses

6 Meses

Todas las medidas pueden
ser aplicadas en nuestros
hogares.

Mejora
le
desempeño
ambiental de la empresa y se
alimenta el sistema de
gestión ambiental.
Se optimiza el uso del agua
en le proceso de f osf atizado.

2 Meses

Se controla el cumplimiento
de la legislación v igente
aplicables a los v ertimientos
y se prev ienen multas y
cierres de la planta.
3 Meses
Se reduce la cantidad de
olores en las zonas y la
contaminación
por
v ertimientos no controlados,
lo que mejora el desempeño
ambiental de la empresa y
aumenta su competitiv idad.
De inmediato Mejora la toma de datos y
decisiones en cuanto al
comportamiento
de
los
consumos de agua.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.4.4

Buenas practicas de manufactura para la reducción de los riesgo y

enfermedades en las áreas de trabajo en Sauto Ltda.

1

FORMATO IT-32 LISTADO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA
REDUCCIÓN DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO SAUTO LTDA

¿ QUIEN ES EL
¿ CUANDO
¿ COMO NOS
RESPONSABLE
SE DEBE
BENEFICIAMOS SI
EN SAUTO?
REALIZAR? REALIZAMOS LA MEDIDA?
Capacitación específ ica en riesgos Gestión Humana. Próximas
Se obtiene una may or
asociados a cada activ idad indiv idual Ingeniería
jornadas de
seguridad por parte de los
para los operarios de Sauto.
ambiental.
capacitación. operarios en la realización de
sus activ idades diarias.
Se entrega a los operarios
Realizar una capacitación especif ica que Gestión Humana. Próximas
jornadas de
herramientas
para
que
instruy a acerca del manejo de las hojas Ingeniería
capacitación. desarrollen su activ idad con
de seguridad de los insumos químicos. ambiental.
un
may or
conocimiento
La hojas se deben encontrar en los
acerca de los peligros
puestos de trabajo y en la of icina de
asociados.
ingeniería ambiental.
De inmediato Contribuy e para aumentar la
Verif icar que todos los productos Ingeniería
capacidad de prev ención y
almacenados en la bodega de insumos ambiental.
control de posibles ev entos
químicos y en la bodega de materiales Almacenistas.
de incendio, explosión o
presente en buen estado las etiquetas y
accidentes con químicos.
símbolos de seguridad.
Gestión
Humana.
De
inmediato
Disminuy
e la posibilidad de
Realizar un lav ado exhaustiv o de manos
intoxicaciones por contaminar
y partes en contacto, luego de utilizar los Ingeniería
ambiental.
insumos del proceso de f osf atizado,
los alimentos con productos
pintura y mantenimiento. En especial
peligrosos.
antes de salir a los descansos de la
mañana y de la tarde.
Ubicar un kit de derrames con tela Mantenimiento.
De inmediato La tela oleof ílica permite
oleof ílica en cada una de las zonas de la Ingeniería
realizar la recuperación y
planta de producción de Sauto Ltda. Y ambiental.
comercialización del aceite
capacitar en el control de derrames.
una v ez se limpiado el
derrame.
Prohibir el transito de personas ajenas al Ingeniería
De inmediato Disminuy e la generación de
área de pintura de tanques y f oafatizado, ambiental.
enf ermedades respiratorias.
y a que las emisiones f ugitiv as de pintura
af ectan la f racción respirable de la zona.
la
aparición
de
Comprar mascarillas para neblinas y Gestión Humana. De inmediato Ev ita
enf ermedades respiratorias
gases y controlar su uso en las áreas de Ingeniería
crónicas en los operadores
soldadura punto, Mig Proy ección y ambiental.
de estas áreas.
Costura.
Recoger los retales de lámina que se Operario de
De inmediato Disminuy e el numero de
caen al piso en la zona de punzonado.
producción.
caídas, lesiones en operarios
Realizar capacitaciones en ergonomía a Gestión Humana De inmediato Disminuy e los dolores de
todos lo operarios de la empresa.
espalda y las ausencias al
trabajo por lesiones.
Reducir la altura de los racks en Almacén
De inmediato Reduce la posibilidad de
almacén seimterminado, y a que se semiterminado.
aplastamientos
con
los
encuentran a una altura de 7 metros y
productos almacenados a
presentan riesgo de caída.
una altura tan elev ada.
¿ QUE MEDIDAS SE DEBEN TOMAR?

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

120

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

8.5 DISEÑAR MEDIDAS PARA EL AHORRO Y USO EFICIENTE DE ENERGÍA
ELÉCTRICA EN SAUTO LTDA

1

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA

1. Nombre de la
Estrategia

DISEÑAR MEDIDAS PARA EL AHORRO Y USO EFICIENTE DE
ENERGÍA ELÉCTRICA EN SAUTO

2. Infraestructura
necesaria
Elementos y equipos
para impartir
capacitaciones.

3. Resultados Esperados
•Disminución de los impactos ambientales generados, por la vía de

el ahorro y uso eficiente de la energía.

•Disminución de los costos asociados al consumo de energía
Equipo de
eléctrica en la organización.
mantenimiento eléctrico
e iluminación.
•Aumento de la competitividad energética de la organización.
•Reportar las alternativas existentes en el uso de la energía eléctrica.

4.PML
Potenciales
de mej ora
agrupados

•Reubicar las lámparas para aumentar la focalización de la luz.
•Usar sosteniblemente los equipos y maquinarias.
•Capacitar a los operarios en ahorro de energía y manejo de

equipos y maquinarias eléctricas.

•Controlar el apagado de equipos y maquinarias en los tiemposde

descanso.

5.Activ idades
necesarias

6.Zona
afectada

1. Diagnosticar el estado del consumo de energía eléctrica en Sauto
Ltda.
2. Identificar las medidas concretas para el ahorro de energía
eléctrica.
3. Modificar los componentes de las lámparas fluorescentes
existente en las instalaciones de la Sauto Ltda.
4. Diseñar una lista de chequeo específica para el control del uso de
energía eléctrica.
Zona administrativa.
Planta de producción.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.5.1 Estado del consumo de energía eléctrica en Sauto Ltda. Los resultados y
análisis de esta actividad pueden ser observados en el numeral (5.7. Formato IT10) del diagnóstico ambiental de la organización, con base en estos resultados se
realiza la identificación de los potenciales de mejora para la disminución del
consumo de energía eléctrica en Sauto Ltda.

8.5.2 Medidas concretas para el ahorro de energía. En la realización de las
visitas técnicas y recorridos por las instalaciones de la empresa se evidencio una
gran cantidad de oportunidades de ahorro de energía eléctrica, los cuales se
asocian al comportamiento directo de los integrantes de la organización; la
mayoría de estas oportunidades se generan en los sistemas de iluminación de las
instalaciones, equipos y zonas de Sauto, ya que en toda la empresa se
encuentran distribuidas lámparas fluorescentes de 40 y 20 pulgadas de 2 y4 tubos
(T12.), estas lámparas son utilizadas de una manera ineficiente e insostenible,
teniendo en cuenta que se encienden innecesariamente y se dejan funcionando
aun cuando el área se encuentra sin producción.

Se concluye que las medidas propuestas para el ahorro y uso de energía eléctrica
se van a direccionar hacia los cambios de actitud y concientización de los
operarios e integrantes de Sauto Ltda, esta medida va a estar acompañada de
reformas y cambios en los componentes de las lámparas fluorescentes existentes
en la organización; las alternativas de PML, aplicadas al ahorro de energía
eléctrica son las siguientes:
•

Modificación de los componentes de las lámparas fluorescentes existente en
las instalaciones de la Sauto Ltda.

•

Diseño de lista de chequeo aplicada a las deficiencias energéticas identificadas
para Sauto LTDA.
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8.5.3

Modificación los componentes de

las lámparas fluorescentes

existente en las instalaciones de la Sauto Ltda.

FORMATO IT-33 ALTERNATIVA DE PML PARA LA REDUCCIÓN DEL CONSUMO DE
ENERGÍA ELÉCTRICA EN SAUTO LTDA
DESCRIPCIÓN
CAMBIO DE BALASTROS ELECTROMAGNÉTICOS POR BALASTROS
DE LA MEDIDA
ELECTRÓNICOS Y CAMBIO DE TUBOS T12 POR TUBOS T8 PARA LAS
LÁMPARAS FLUORESCENTES DE LAS ÁREAS: (ADMINISTRATIVA,
PINTURA Y LAVADO TANQUES, CABINAS DE LIJADO, PINTURA
PUERTAS)
TOTAL: 10 LÁMPARAS DE 40 PULGADAS Y 20 DE 20 PULGADAS
Recursos económicos. (compra balastros tubos y mano de obra de
RECURSOS
operadores.) Recursos humanos. (2 operarios).Herramientas de taller
NECESARIOS
Compra de componentes y modificación de 40 lámparas
TIEMPO QUE
fluorescentes: 1 semana.(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE
DEMANDA LA MEDIDA
ACTIVIDADES
Gerente general. Compras. Jefe de Mantenimiento. Ingeniería
ÁREAS DE SAUTO
RESPONSABLES(S) DE Ambiental. Administrativa. Pintura y Lavado Tanques. Cabinas de
Lijado. Pintura Puertas.
LA IMPLEMENTACIÓN.
30 BALASTROS ELECTRÓNICOS
DATOS TÉCNICOS DE LOS
40 TUBOS T8 20 PULGADAS consumo 32 Wh
MATERIALES REQUERIDOS
20 TUBOS T8 40 PULGADAS consumo 32 Wh
60 SOQUETS TUBO T8

BENEFICIO
•Reducción en el consumo de energía eléctrica por iluminación.
AMBIENTAL,
•Aumento en un 15 % de la iluminación de las zonas.
ECONÓMICO O
•Estos cambios en las lámparas reducen la generación de calor y ruido
SOCIAL
Conversión Lámpara 20in.
Conversión Lámpara 40 in.
COSTO
(Incluye Componentes y mano de (Incluye Componentes y mano de
ASOCIADO
obra)
obra)
$ 1´600.000 /
Total:(
$30.000)*20=
$
600.000
/
Total: $100..000)* 10 = $1`000.000 /
Conv ersión de
20 Lámparas(40 tubos)
10 Lámparas(20 tubos)
30 Lámparas
Consumo
/
Tubo
Consumo / Tubo
Consumo/
Tubo
Consumo/ Tubo T8
AHORRO
T12
20IN=38
Wh
T12
40
IN=
90
Wh
T8
20
IN=
32
Wh
40 IN = 32 Wh
MENSUAL
160 horas / mes
160 horas / mes
160 horas / mes
160 horas / mes
ESTIMADO
243.3
Kwh/mes
288
Kwh/mes
204.8
Kwh/mes
204.8 Kwh/mes
AHORRO
TOTAL:
Costo: $ 165 / Kwh Costo: $165 / Kwh
Costo: $ 165 / Kwh Costo: $165 / Kwh
$20.079/MES
$ 40.145 / mes

$ 33.793 / mes

Ahorro del 15.8%/mes =$6352 /mes

$ 47520 / mes

$33.793 / mes

Ahorro de 34.1%/mes=$13.727 /mes

TIEMPO INTERNO DE RETORNO

79.6 meses

INDICADOR DE BENEFICIO
ESQUEMA
DE LA
MEDIDA
Situación
Actual

% C.E.E. / MES

6.63 años

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.5.4 Lista de chequeo aplicada a las deficiencias energéticas identificadas
para Sauto Ltda. A continuación se realiza la presentación de la lista de chequeo
para el registro y evaluación de deficiencias energéticas en Sauto, esta
herramienta se presenta como una alternativa de manejo para el consumo de
energía eléctrica, ya que como se menciono anteriormente, en la empresa se
identifico una gran cantidad de perdidas energéticas especificas, sobre las cuales
va a estar enfocada la siguiente lista; esta característica de particularidad sirve
para ir directamente a la fuente de desperdicio de energía eléctrica identificada y
así trabajar sobre los potenciales de mejora energéticos en Sauto Ltda. Las
columnas 4 y 5 se dejan en blanco en el formato para que la persona encargada
de llenar la lista, determine el responsable directo o indirecto y la evidencia
encontrada para la deficiencia planteadas.

1

FORMATO IT-34 LISTA DE CHEQUEO PARA LA REVISIÓN EL CONTROL DEL
CONSUMO DE ENERGÍA ELÉCTRICA EN SAUTO

1. ÁREA/ ZONA
O
ACTIVIDAD

2.
HORA

3. DESCRIPCIÓN DE LA
DEFICIENCIA A REVISAR

HAY
DEFICIENCIA
SI O NO
COMENTARIO

Administrativa.
Calidad.
Diseño
Compras
producción.
Almacén
Semiterminado.

Zona de pintua
de tanques

Zona de lavado
tanques

12:30
p.m.

Revisar las lámparas
fluorescentes
y
computadores,
deben
estar apagados en este
periodo de tiempo de
almuerzo.
Cualqui Revisar que las lámparas
er hora fluorescentes de la zona,
se apaguen cuando se
abandona.
9:00 a
Revisar que el operario
10:00
de la zona, tenga las
a.m.
luces de la cabina
apagas en este periodo
de descanso.
Cualqui Revisar que las lámparas
er
de las cabinas de lavado
Hora
se encuentren apagadas
en momento de no
producción.
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1

FORMATO IT- 32 LISTA DE CHEQUEO PARA LA REVISIÓN EL CONTROL DEL
CONSUMO DE ENERGÍA ELÉCTRICA EN SAUTO

1. ÁREA/
ZONA O
ACTIVIDAD

2. HORA

3. DESCRIPCIÓN DE LA
DEFICIENCIA A REVISAR

HAY
DEFICIENCIA
SI O NO
COMENTARIO

Estampado
.

Pun
zondado.
Doblez.

Corte de
Lámina

Sala de
juntas
Kayzen y
control de
calidad
Latonería
de puertas
y
carrocerías

Zona de
pintura de
puertas
domici
liarias
Zona de
taller

Zona de
soldadura
de puertas
domiciliaria

4.
RESPONS
ABLE
DE LA
DEFI
CIENCIA

5.
EVIDENCIA
DE LA
DEFICIENCI
A

Cualquier Revisar que las lámparas
hora
fluorescentes de las
prensas
grandes se
apaguen cuando no estas
trabajando.
Cualquier Revisar que todas las
hora
lámparas fluorescentes
incrustadas
en
las
prensas pequeñas se
apaguen cuando no estas
trabajando.
9:00 a
Revisar que las dos
10:00
cizallas de corte se
a.m.
encuentren apagadas en
estos
periodos
de
descanso.
Cualquier Revisar que las lámparas
hora.
fluorescentes
se
encuentren apagadas si
las zonas se encuentra
desocupada.
9:00 a
Revisar que las lámparas
10:00
y las pulidoras y lijadoras
a.m.
neumáticas
se
12:30
encuentren apagadas en
p.m.
este
periodo
de
descanso.
9:00 a
Revisar que todas la
10:00
luces ubicadas en está
a.m. y
zona
se encuentren
12:30
apagadas
en
este
p.m.
periodo de tiempo de
descanso.
Revisar toda la zona en
búsqueda de lámparas
encendidas
innecesariamente sobre
las máquinas del taller.
Cualquier Realizar una revisión del
hora
cableado eléctrico de los
equipos de soldadura Mig
y las pinzas colgantes.

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.6 DISEÑAR MEDIDAS PARA CONTROLAR LA DISPERSIÓN DE
EMISIONES FUGITIVAS EN LA ZONA DE PINTURA DE PUERTAS
DOMICILIARIAS EN SAUTO LTDA

FORMATO IT-20 PLAN DE ACCIÓN PARA EL DISEÑO
DE ESTRATEGIAS DE PML EN SAUTO LTDA
1 Nombre de la
Estrategia
2. Infraestructura
necesaria
Lonas y materiales de
recubrimiento.
Extractor de gases.
Campana extractora.
Ducto de salida de gases.

DISEÑAR MEDIDAS PARA CONTROLAR LA DISPERSIÓN DE
EMISIONES FUGITIVAS EN LA ZONA DE PINTURA PUERTAS
DOMICILIARIAS
3. Resultados Esperados
Aumento de la calidad del aire en la zona de pintura de puertas
domiciliarias.
Incremento en la altura de emisión de pintura al medio ambiente.
Disminución de emisiones de pintura en la fracción respirable de la
zona.
Aislamiento de la zona de pintura de puertas domiciliarias.
•Fabricar un recubrimiento para la zona de pintura de puertas

4. PML
potenciales de mej ora
agrupados

5. Activ idades
necesarias

6. Zona
afectada

domiciliaria
•Controlar las emisiones fugitivas en la zona de pintura de puertas
domiciliarias.
•Aumentar la capacidad de extracción de la zona de pintura de
puertas domiciliarias.
•Realizar mantenimiento a la zona de pintura de puertas
domiciliarias.
•Controlar los olores generados por el canal perimetral de la zona
de pintura puertas.
1.Caracterizar la zona y las emisiones generadas en la zona de
pintura puertas domiciliarias.
2.Identificar las medidas prioritarias a diseñar para el área de
pintura puertas domiciliarias.
3.Aumentar la capacidad de extracción de emisiones de pintura
para la zona de pintura puertas domiciliarias..
4.Cambiar el recubrimiento del perímetro de la zona de pintura
puertas domiciliarias.
Zona de pintura de puertas domiciliarias.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.6.1 Caracterización de la zona y las emisiones generadas en la zona de
pintura puertas domiciliarias. Para lograr identificar las medidas prioritarias a
diseñar para el área de pintura se hace necesario realizar una evaluación
completa, la cual se inicia con la caracterización de las emisiones generadas en la
zona de pintura puertas.(Ver numeral 5.10 Formato IT-15), este análisis suministró
información acerca de la clase de compuestos de emisión, sus características y
niveles normativos. En la zona de pintura de puertas domiciliarias se realiza el
acabado de los productos utilizando compresores de aire y pinturas en base de
solvente de diferentes colores, de igual manera se realizan operaciones de
retoque manual con espuma y brocha. La zona presenta diferentes potenciales de
mejora, ya que se evidencia una gran cantidad de pintura adherida a las paredes,
lámparas, techo y demás estructuras, lo que genera igualmente contaminación de
los productos allí almacenados, esta contaminación provoca que los operarios
realicen la actividad en ocasiones fuera del área de pintura, es decir que las
emisiones se dispersan directamente a una altura de 1.50 m. Lo que ocasiona un
deterioro de la calidad del aire muy importante. Otro problema identificado es la
presencia de olores fastidiosos en la zona, debido a un canal perimetral
abandonado que rodea el área de pintura, este canal no posee sistema de
evacuación alguno, lo que lo convierte en una área de almacenamiento de
residuos líquidos peligrosos.

8.6.2 Medidas prioritarias a diseñar para el área de pintura puertas
domiciliarias. Con base en la información anteriormente analizada y teniendo en
cuenta el estado y condiciones actuales de la zona se han seleccionado las
siguientes medidas para mejorar la zona de pintura de puertas domiciliarias:
•

Aumentar la capacidad de extracción de emisiones para la zona de pintura
puertas domiciliarias.

•

Camb io del material de recub rimiento para el perímetro del área de pintura p.
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8.6.3 Aumento de la capacidad de extracción de emisiones de pintura en la
zona de pinturas puertas domiciliarias. La siguiente es la ficha técnica de
diseño para implementar la medida propuesta en este numeral:

1

FORMATO IT- 35 ALTERNATIVA PARA MEJORAR LA DISPERSIÓN DE LAS
EMISIONES FUGITIVAS EN LA ZONA DE PINTURA PUERTAS DE SAUTO LTDA
DESCRIPCIÓN DE
ADQUIRIR DE UN MODULO DE EXTRACCIÓN DE
LA MEDIDA
EMISIONES PARA EL ÁREA DE PINTURA PUERTAS
RECURSOS
Recursos Económicos(Compra de modulo).
NECESARIOS
Tiempo de los operarios.(2 operarios para ayudar a instalar el
modulo / 8 días). Herramientas de taller
TIEMPO QUE
8 Días para instalar el modulo
DEMANDA LA MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ARES DE SAUTO Y/O PERSONAS
Compras.Ingeniería ambiental. Gerente
RESPONSABLES DE LA IMPLEMENTACIÓN
General. Jefe de Mantenimiento.
DATOS TÉCNICOS DE LOS
MODULO DE EXTRACCIÓN:
MATERIALES REQUERIDOS
1 EXTRACTOR 16 in. 8HP
1 CAMPANA DE EXTRACCIÓN 16 in.
1 SECCIÓN DE DUCTO DE ACERO 6 m etros.
BENEFICIO
•Reducción de los rechazos por contaminación de piezas con
AMBIENTAL,
emisiones fugitivas de pintura.
ECONÓMICO O
•Aumenta la calidad del aire al interior de la zona, lo que reduce la
SOCIAL
cantidad de riesgos de enfermedades respiratorias.
•contribuye con el buen desempeño ambiental de la organización y
fortalece el S.G.A.
COSTO ASOCIADO
$ 2`000.000 / Compra e instalación de Modulo de Extracción.
AHORRO
MENSUAL 1 hora del pintor / Sem ana ( $ 3750 /sem ana)
Asociado al tiempo perdido por retoque de puertas
ESTIMADO
contaminadas con emisiones fugitivas.
TIEMPO DE RETORNO DE LA INVERSIÓN
11.11 años
INDICADOR DE BENEFICIO
Numero de puertas defectuosos con emisiones/ seman.
ESQUEMA
ZONA DE UBICACIÓN DEL
DE LA
MODULO
MEDIDA

SEGUNDO
EXTRACTOR
1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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8.6.4

Cambio del recubrimiento para el perímetro de la zona de pintura

puertas. En el siguiente formato se exponen los componentes de diseño
correspondientes a la adecuación del recubrimiento de la zona de pintura puertas:

1

FORMATO IT- 36 ALTERNATIVA PARA MEJORAR LA DISPERSIÓN DE LAS
EMISIONES FUGITIVAS EN LA ZONA DE PINTURA PUERTAS DE SAUTO LTDA
DESCRIPCIÓN
COMPRAR E INSTALAR CORDOBAN ASIA SUPRA PARA EL
DE LA MEDIDA
RECUBRIMIENTO DE LA ZONA DE PINTURA PUERTAS.
RECURSOS
Recursos humanos (4 Operarios).
NECESARIOS
Recursos económicos. (Compra de Material).
Herramientas y materiales para asegurar el material a la reja.
TIEMPO QUE
3 días realizando el recubrimiento de la zona.
DEMANDA LA MEDIDA
(Ver Anexo O) CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ÁREA DE SAUTO Y/O PERSONAS
Compras. Ingeniería Ambiental. Jefe
RESPONSABLES DE LA IMPLEMENTACIÓN.
de Mantenimiento. Gerente General.
DATOS TÉCNICOS DE LOS
ÁREA TOTAL DE CORDOBAN ASIA SUPRA
NECESARIO PARA RECUBRIR LAS 3 SECCIONES DE
MATERIALES REQUERIDOS
2
REJA DE LA ZONA: 120.5 m

•Reduce la cantidad de emisiones de pintura que se dispersan a una
altura de 5 metros al medio ambiente.
•Mejora la presentación de la zona de pintura puertas.
•Fortalece el desempeño del S.G.A de Sauto Ltda.
•Contribuye con la hermetización de la zona de pintura puertas.
COSTO ASOCIADO
$ 560.000 / área total de cubrimiento(120.5 m2)
AHORRO MENSUAL ESTIMADO
NO DETERMINADO
TIEMPO DE RETORNO DE LA INVERSIÓN
NO DETERMINADO
INDICADOR DE BENEFICIO
Peso de material adherido al material nuevo / año
SITUACIÓN ACTUAL
MEDIDA PROPUESTA
ESQUEMA
DE LA
MEDIDA
BENEFICIO
AMBIENTAL,
ECONÓMICO O
SOCIAL

1Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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9. DISEÑO DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL
PARA SAUTO LTDA

El sistema de indicadores de gestión ambiental para Sauto se encuentra
formulado como una herramienta de seguimiento y control para las estrategias de
PML diseñadas, es así como en este capitulo se presentan los elementos,
componentes y estructura de cada uno de los indicadores, para que en el
momento de implementar las medidas de PML, se cuente también con una
metodología para realizar un seguimiento progresivo al desempeño y a los
resultados de las medidas implantadas y así poder realizar modificaciones o
correcciones en su debido momento, para lograr tomar decisiones importantes con
base en resultados cuantificables y fácilmente interpretables. Los indicadores de
gestión ambiental diseñados y sus componentes se presentan a continuación:
1

FORMATO IT-37 COMPONENTES DEL SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL PARA
LAS ESTRATEGIAS DE PML DISEÑADAS PARA SAUTO LTDA
1 DEFINICIÓN DEL INDICADOR: Hace ref erencia al nombre que se la ha otorgado al indicador, el cual se
encuentra relacionado directamente con la estrategia de PML diseñada para Suato Ltda.
2 INDICADOR AMBIENTAL: Presentación del indicador ambiental en los términos en los cuales será
utilizado para realizar le seguimiento de las estrategias de PML diseñadas.
3 FUNCIÓN DEL INDICADOR: Explicar para que sirv e el indicador que se obtiene con su desarrollo.
4 UNIDAD DE MEDIDA DEL INDICADOR: describir las unidades en las cuales se registra el indicador.
5 FORMULA DEL INDICADOR: Describir la f ormula matemática por la cual se obtiene en el indicador.
6 DESCRIPCIÓN METODOLÓGICA: Comentar cual es procedimiento de calculo paso a paso que se debe
llev ar a cabo para realizar la obtención f inal de indicador de gestión ambiental.
7 DEFINICIÓN DE LAS VARIABLES DEL INDICADOR: en esta componente se debe realizar la separación
de cada una de las v ariables que componen el indicador y describirla conceptualmente.
8 LIMITACIONES DEL INDICADOR: Consignar las dif icultades, inconv enientes o conf usiones que se
pueden presentar en el proceso de obtención del indicador ambiental.
9 COBERTURA DEL INDICADOR: Delimitar espacialmente a que áreas, activ idades o zonas aplica el
indicador ambiental. También temporalmente cual es la v alidez del indicador específ ico.
10 FUENTE DE OBTENCIÓN DE LOS DATOS: Determinar cuales son los documentos, informes, registros,
etc. de donde se obtiene la inf ormación para el desarrollo del indicador de gestión ambiental.
11 PERIODICIDAD DEL INDICADOR: Determinar cada cuanto tiempo se debe renov ar el indicador.
12 ÁREA EN SAUTO RESPONSABLE DEL INDICADOR: asignar un área, argo o persona responsable de
realizar todo el proceso metodológico para la obtención del indicador de gestión ambiental.
13 DOCUMENTACIÓN RELACIONADA CON EL INDICADOR: Es necesario relacionar todos los
documentos que se encuentren v inculados directa o indirectamente con el indicador ambiental.

1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-38 INDICADOR AMBIENTAL PARA POTENCIAR LA
COMERCIALIZACIÓN DE RESIDUOS RECICLABLES EN SAUTO LTDA
1 DEFINICIÓN DEL
INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR
4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA DEL
INDICADOR

NÚMERO DE TAPA OÍDOS EQUIVALENTES A LOS INGRESOS
POR RECICLAJE AL MES.
TAPA OÍDOS GRACIAS AL RECICLAJE / MES
( T.O.R. / MES )
Suministrar a la organización datos a cerca del desempeño de las
actividades de venta de residuos reciclables y asociarlos a la
cantidad de tapa-oídos que se pueden adquirir con estos ingresos.
Numero de tapa oídos que se podrían adquirir con los ingresos por
venta de residuos reciclables en un mes.

T.O.R./MES =

KgR.R.
$
TAPAOÍDOS.RECICLAJE
*
*
mes
KgR .R.
$

Donde: T.O.R. = Numero de tapa oídos por venta de reciclaje
Kg R.R. = Kilogramos de residuos reciclables comercializados.
6 DESCRIPCIÓN Para obtener el presente indicador ambiental es necesario conocer la
METODOLÓGICA cantidad de residuos reciclables comercializados en un mes, luego se
multiplica por el precio equivalente de estos residuos y se pasa al numero
de tapa oídos que se pueden adquirir con estos recursos en un mes.
NÚMERO
DE TAPA OÍDOS: Hace referencia a los tapa oídos de caucho que
7
se
utilizan
a diaria en la organización y cuya utilización es de vital importancia
DEFINICIÓN
para mitigar la contaminación auditiva generada por el proceso.
DE
LAS
KILOGRAMOS
DE
RESIDUOS
SÓLIDOS
RECICLABLES
COMERCIALIZADOS: Es la cantidad en kilogramos de residuos reciclables
VARIABLES
que logran ser comercializados y que generan ingresos económicos para la
DEL
organización.
INDICADOR
COSTO DE TAPA OÍDOS: Se refiere al costo cambiante con el cual se
adquieren en le mercado los tapa oídos de caucho.
El indicador depende para su realización del control estricto de la
8 LIMITACIONES
cantidad de residuos que son comercializados, para lo cual se hace
DEL INDICADOR
necesario que el área de ingeniería ambiental mantenga esta
información siempre disponible y actualizada.
El indicador ambiental es valido para todos los residuos sólidos
9 COBERTURA
reciclables que se comercialicen en SAUTO LTDA.
DEL INDICADOR
La información es obtenida de los registros por venta de residuos
10 FUENTE DE
reciclables por mes y de los precios actuales de los tapa oídos de
OBTENCIÓN DE
caucho.
LOS DATOS
El indicador ambiental debe ser renovado mensualmente.
11 PERIODICIDAD
DEL INDICADOR:
12 ÁREA O PERSONA Ingeniería Ambiental.
Ingeniero Ambiental.
RESPONSABLE DEL
INDICADOR
Facturas por venta de reciclaje en un mes.
13 DOCUMENTOS
Cotización de tapa oídos de caucho.
RELACIONADOS
CON EL INDICADOR

1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT- 39 INDICADOR AMBIENTAL PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE
SESIONES DE CAPACITACIÓN EN PML PARA SAUTO LTDA

1 DEFINICIÓN DEL
INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR
4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA DEL
INDICADOR

RESULTADO PORCENTUAL DE LA ASIMILACIÓN DE TÉCNICAS
DE PML EN SAUTO LTDA POR CADA CICLO DE
CAPACITACIONES DE PRODUCCIÓN MÁS LIMPIA
PORCENTAJE DE ASIMILACIÓN DE TÉCNICAS DE PML / CICLO
DE CAPACITACIONES (% A. PML / CICLO CAPACITACIONES)
Evaluar el alcance de objetivos planteados al inicio de losrespectivos
ciclos de capacitaciones PML impartidas en Sauto Ltda.
Dato porcentual de la evaluación de asimilación de técnicasde PML
adquiridas por los asistentes a lo ciclos de capacitación en
producción más limpia en Sauto Ltda.
(%A. PML/Ciclo Capacitaciones) =

∑ % ASIMIL.CAPCITACI .
∑ # SESIONES .

DONDE: ASIMIL.CAPACITACI: Porcentaje de asimilación de técnicas de
PML EVALUADAS A CADA UNO DE LOS ASISTENTES
# SESIONES.= Número de sesiones de capacitación por ciclo total aplicado.

Los ciclos de capacitaciones poseen un componente evaluativo para
cada una de las sesiones impartidas, esta evaluación es calificada y
analizada para obtener un porcentaje que demuestre la cantidad de
técnicas de PML que los asistentes adquieren al finalizar lascharlas;
al final de los ciclos se realiza un ponderamiento de todas las
evaluaciones obtenidas y se entrega un resultado porcentual
promedio de asimilación de técnicas de PML por ciclo total.
PORCENTAJE DE ASIMILACIÓN DE TÉCNICAS DE PML: Hace referencia al
7
DEFINICIÓN dato promedio de la cantidad de técnicas que los asistentes a las
capacitaciones lograron asimilar gracias a las sesiones impartidas en la
DE LAS
VARIABLES organización.
CICLO CAPACITACIONES: Paquete o grupo de capacitaciones especificasde
DEL
INDICADOR PML, asociadas a un tema determinado y que se implementan en un periodo de
tiempo determinado.
Una dificultad en la realización de este indicador, se basa en el
8 LIMITACIONES
criterio para realizar la evaluación de las capacitaciones
DEL INDICADOR
correctamente, ya que se debe tener un manejo muy claro de la
aplicación de las técnicas de PML por parte de los asistentes.
El indicador es valido para todas las capacitaciones en producción
9 COBERTURA
más limpia que se desarrollen para Sauto Ltda.
DEL INDICADOR
Los datos son obtenidos de las evaluaciones, que se llena por los
10 FUENTE DE
asistentes, al finalizar las sesiones de capacitación en la
OBTENCIÓN DE
organización.
LOS DATOS
El indicador se debe renovar cada vez que se termine un ciclo la
11 PERIODICIDAD
implementación de un ciclo de capacitaciones en PML.
DEL INDICADOR:
(Ver anexo 6 cuestionario evaluativo de la sesión)
12 ÁREA O PERSONA RESPONSABLE EN Ingeniería Ambiental. Ingeniero Ambiental.
Gestión Humana. Jefe de gestión humana.
SAUTO DEL INDICADOR
Cuestionario
evaluativo
de la sesión de capacitación. (Ver Anexo N )
13 DOCUMENTOS
Cronograma de Capacitaciones en PML para Sauto.
RELACIONADOS
CON EL INDICADOR
6 DESCRIPCIÓN
METODOLÓGICA

1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-40 INDICADOR AMBIENTAL PARA LA VALORIZACIÓN DE
RESIDUOS PELIGROSOS EN SAUTO LTDA

1 DEFINICIÓN DEL
INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR

4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA DEL
INDICADOR

NÚMERO DE MASCARILLAS EQUIVALENTES A LOS INGRESOS
POR LA VALORIZACIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS AL MES.
MASCARILLAS GRACIAS A VENTA DE RESPEL / MES
M. RESPEL / MES
Suministrar a la organización la capacidad de realizar un seguimiento
al desempeño de la valorización de Residuos Peligrosos y asociarlos
a la cantidad de mascarillas que se pueden adquirir con losingresos
de esta valorización.
Numero de mascarillas que se podrían adquirir con los ingresos de
las actividades de valorización de residuos peligrosos en un mes
para Sauto Ltda.

$
Kg Re spel.
mascarilla s
*
*
$
mes
Kg Re spel

M.RESPEL / MES=

Donde:
M.RESPEL=Numero de mascarillas por venta de residuos peligrosos
Kg RESPEL = Kilogramos de residuos peligrosos valorizados.
Para obtener este indicador ambiental es necesario conocer la
6 DESCRIPCIÓN
cantidad de residuos peligrosos comercializados en un mes, luego se
METODOLÓGICA
multiplica por el precio de venta de estos residuos y se pasa al # de
mascarillas que se pueden adquirir con estos ingresos mensuales
NÚMERO DE MASCARILLAS: Hace referencia a la cantidad de mascarillas
7
auto filtrantes contra partículas sólidas suspendidas en el aire que se utilizan a
DEFINICIÓN
diario en la organización y cuya utilización es de vital importancia para reducir
DE
los enfermedades respiratorias generados por el proceso en Sauto Ltda.
LAS
KILOGRAMOS DE RESIDUO PELIGROSOS COMERCIALIZADOS: Es la
VARIABLES
cantidad en kilogramos de residuos peligrosos que logran ser comercializados
DEL
o valorizados y que generan ingresos económicos para la organización.
INDICADOR
COSTO DE MASCARILLAS: Se refiere al costo cambiante con el cual se
adquieren en le mercado las mascarillas de protección.
El indicador depende para su realización del control estricto de la
8 LIMITACIONES
cantidad de residuos peligrosos comercializados, para lo cual se
DEL INDICADOR
hace necesario que el área de ingeniería ambiental mantenga esta
información siempre disponible y actualizada.
El indicador ambiental es valido para todas las actividades de
9 COBERTURA
valorización de residuos peligrosos que realize SAUTO LTDA.
DEL INDICADOR
La información es obtenida de los registros por concepto de
10 FUENTE DE
comercializaciones de residuos peligrosos por mes y de los precios
OBTENCIÓN DE
actuales de las mascarillas auto filtrantes de protección.
LOS DATOS
El indicador ambiental debe ser renovado mensualmente.
11 PERIODICIDAD
DEL INDICADOR:
12 ÁREA O PERSONA EN Ingeniería Ambiental.
Ingeniero Ambiental.
SAUTO RESPONSABLE
DEL INDICADOR
Facturas por comercialización de residuos de solventes en un mes.
13 DOCUMENTOS
Cotización de mascarillas.
RELACIONADOS
CON EL INDICADOR
1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT-41 INDICADOR AMBIENTAL PARA LA APLICACIÓN DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN SAUTO LTDA

1 DEFINICIÓN
DEL INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR
4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA
DEL
INDICADOR

PORCENTAJE DE APLICACIÓN DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LAS OPERACIONES UNITARIAS DE SAUTO.
%APLICACIÓN DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA / MES
%B.P.M / MES
B.P.M: (BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA)
El indicador se utiliza para tener un visión global de los resultados
obtenidos al implementar buenas practicas de manufactura aplicadasa
las operaciones unitarias del proceso productivo de Sauto Ltda.
Medida porcentual de la cantidad de resultados en: (Uso de Materias
Primas, accidentes laborales, Ahorro de Agua y Minimización de
Residuos), obtenidos por la utilización de las Buenas Prácticas de
Manufactura aplicadas en las operaciones unitarias del proceso de Sauto.

⎛ (valor.promedioC.M.P.mes− valorC.M.P.mes.). ⎞
1%ReducciónMP=⎜
⎟⎟ *100
⎜
valor. promedioC
.M.P.mes
⎝
⎠
2.APLICAR LA FORMULA ANTERIOR CON LOS DATOS DE ACCIDENTES
LABORALES EN LA EMPRESA EN UN MES. PARA OBTENER EL %
3.APLICAR LA FORMULA ANTERIOR CON LOS DATOS DEL CONSUMO DE AGUA
EN LA EMPRESA EN UN MES. PARA OBTENER EL %
4.APLICAR LA FORMULA ANTERIOR CON LOS DATOS DE LA GENERACIÓN DE
RESIDUOS EN UN MES. PARA OBTENER EL %

Sumar
Los
Datos de
Cada
ítem y
Obtener
Un
Dato
Medio
del os 4

6 DESCRIPCIÓN
METODOLÓGICA

El indicador se debe obtener luego de realizar el calculo para la
ponderación de los datos porcentuales correspondientes a la reducción
mes a mes, está reducción es obtenida al comparar los resultados de
cada mes con dato promedio asignado a cada uno de los siguientes
componentes:
1. % De reducción en la compra de materias primas e insumos Sauto
2. % De reducción en los accidentes laborales en Sauto Ltda.
3. % De reducción en el consumo de agua de Sauto Ltda.
4. % De reducción en la generación de residuos Sólidos en Sauto.

7 DEFINICIÓN DE
LAS VARIABLES
DEL INDICADOR

1. % De reducción en la compra de materias primas e insumos.

13 DOCUMENTOS
RELACIONADOS
CON EL
INDICADOR

Recibos del consumo de agua de Sauto Ltda.
Inf orme mensual del número de accidentes en Sauto Ltda.
Inf ormes de las compras de materias primas e insumos realizadas.
Registros mensuales de la generación de residuos generados en Sauto.

2. % De reducción en los accidentes laborales.
3. % De reducción en el consumo de agua.
4. % De reducción en la generación de residuos sólidos.
La definición de las anteriores variables corresponde a la diferencia
porcentual del mes evaluado frente al promedio asignado para cada una.
8 LIMITACIONES
Es imprescindible contar con información mensual actualizada de los
DEL INDICADOR
documentos relacionados en el numeral 13 del presente formato.
9 COBERTURA
El indicador ambiental tiene validez para las buenas practicas de
DEL INDICADOR
manufactura aplicadas en Sauto Ltda.
10 FUENTE DE LOS Los datos para la realización del presente indicador son obtenidosde los
DATOS
documentos relacionados en el numeral 13 del presente formato.
11 PERIODICIDAD DEL INDICADOR
El indicador debe renovarse mensualmente.
12 ÁREA PERSONA RESPONSABLE DEL INDICADOR Ingeniería Ambiental.Ingeniero Ambienta

1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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FORMATO IT- 42 IN1DICADOR AMBIENTAL PARA LAS ACTIVIDADES DE PML
ASOCIADAS A LA REDUCCIÓN EN EL CONSUMO DE ENERGÍA ELÉCTRICA EN
SAUTO LTDA
1 DEFINICIÓN DEL
INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR
4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA
DEL
INDICADOR

PORCENTAJE DE REDUCCIÓN EN EL CONSUMO DE ENERGÍA
ELÉCTRICA EN SAUTO LTDA POR MES
% DE REDUCCIÓN DE ENERGÍA ELÉCTRICA / MES
% C.E.E. / MES
El presente indicador tiene la función de evaluar el desempeño mesa
mes de las actividades de PML que se diseñaron para reducir el
consumo de energía eléctrica en Sauto Ltda.
Reducción porcentual en KWh del consumo mensual de energía
eléctrica de un mes específico frente a una dato promedio definido
con anterioridad.

⎛ ( KWh. promedioC
.E.E.mes− KWhC.E.E.mes.).⎞
⎟⎟ *100
KWh. promedioC
.E.E.mes
⎝
⎠

% Reducción .C.E.E = ⎜⎜

Donde:
C.E.E = Se refiere al dato en KWh del consumo de energía eléctrica en un
mes para Sauto Ltda.
Para obtener el presente indicador se debe:
6 DESCRIPCIÓN
1. Definir un dato promedio de consumo de energía eléctrica en KWh
METODOLÓGICA
2. Obtener el dato de consumo de energía eléctrica para el mes a
evaluar en KWh.
3. Aplicar la formula anteriormente registrada y así se obtendrá el
resultado.
7 DEFINICIÓN DE KWh C.E.E MES: Hacer referencia al consumo total de energía eléctrica,
LAS VARIABLES el cual se obtiene de la lectura del contador de energía eléctrica o del
DEL INDICADOR recibo de energía eléctrica, referido al mes para el cual se este realizando
el indicador.
KWhPromedioC.E.E.MES: Corresponde al dato promedio del consumo
de energía eléctrica, en un mes, que se ha definido con antelación.
8 LIMITACIONES La definición del dato medio de consumo debe hacerse fijando un
DEL INDICADOR promedio, no debe ser un pico de consumo ni un dato demasiado bajo,
esto para que la comparación este acorde con la reducción o aumento
presentado en el mes evaluado.
El indicador ambiental aplica para evaluar la reducción en el
9 COBERTURA
consumo de energía eléctrica aplica en Sauto Ltda.
DEL INDICADOR
Los datos deben ser obtenidos de la lectura del contador de energía
10 FUENTE DE
eléctrica de Sauto Ltda, y de los recibos mensuales de energía
OBTENCIÓN DE
eléctrica.
LOS DATOS
El indicador debe ser renovado mensualmente.
11 PERIODICIDAD DEL INDICADOR:
Ingeniería Ambiental.
12 ÁREA O PERSONA EN SAUTO RESPONSABLE DEL
Ingeniero Ambiental.
INDICADOR
13 DOCUMENTOS
Formato IT- Registro del consumo de energía eléctrica en Sauto.
RELACIONADOS
Recibo de energía eléctrica de Sauto Ltda.
CON EL INDICADOR

1

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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1

FORMATO IT- 43 INDICADOR AMBIENTAL PARA EL CONTROL
DE LA DISPERSIÓN DE EMISIONES FUGITIVAS EN LA
ZONA DE PINTURA PUERTAS DOMICILIARIAS

1 DEFINICIÓN DEL
INDICADOR
2 INDICADOR
AMBIENTAL
3 FUNCIÓN DEL
INDICADOR

4 UNIDAD DE
MEDIDA DEL
INDICADOR
5 FORMULA DEL
INDICADOR
6 DESCRIPCIÓN
METODOLÓGICA

7 DEFINICIÓN DE
LAS VARIABLES
DEL INDICADOR
8 LIMITACIONES
DEL INDICADOR

9 COBERTURA
DEL INDICADOR
10 FUENTE DE
OBTENCIÓN DE
LOS DATOS
11 PERIODICIDAD
DEL INDICADOR:
12 ÁREA O PERSONA
EN SAUTO
RESPONSABLE DEL
INDICADOR
13 DOCUMENTOS
RELACIONADOS
CON EL INDICADOR

1

NÚMERO DE PUERTAS RECHAZADAS POR ADHERENCIA/ MES
# PUERTAS RECHAZADAS / MES
El indicador realiza un seguimiento a la calidad con la cual son
pintadas las puertas domiciliarias, permitiendo determinar cualesson
las perdidas asociadas a la contaminación del producto con
emisiones fugitivas de pintura.
Unidades totales de puertas domiciliarias rechazadasen la prueba de
adherencia para un mes e producción.

# puertas − de − rechazo
mes
Para obtener el resultado numérico del indicador es necesario
realizar un conteo de todas las puertas domiciliarias que han sido
rechazadas o devueltas, por no pasar la prueba de adherencia, este
conteo se realiza para el mes que se encuentre finalizando.
NÚMERO DE PUERTAS DE RECHAZO: Se refiere a la cantidad de
rechazos que se identifiquen y cuya responsabilidad este asociada a
la contaminación de las superficie de las puertas con material
articulado y emisiones fugitivas.
El indicador solo representa la cantidad de puertas que son
rechazadas luego de realizar la prueba de adherencia, la cual no se
realiza a todas las unidades producidas, si no, a un cierto numero al
mes, el cual es determinado por el auditor de calidad. Por esto se
debe tener en cuenta que los registros solo cobijaran a losproductos
que formaron parte de la muestra en determinado momento y es
función del encargado de obtener el indicador, determinar como se
evalúa está información.
El indicador aplica para el área de pintura puertas domiciliarias, en
Sauto Ltda.
Los datos deben ser consultados en el área de calidad de Sauto
Ltda.
El indicador debe renovarse mensualmente.
Ingeniería Ambiental
Ingeniero Ambiental.

Reporte mensual de rechazos en el área de pintura puertas
domiciliarias.

Fuente:Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

136

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

10. CONCLUSIONES

•

Como resultado del presente estudio se obtiene el diseño de un plan de

acción de alternativas de PML y un sistema de indicadores de gestión
ambiental en Sauto Ltda; estos resultados se generan como un programa
técnico de PML, que al ser implementada por la organización contribuirá en
gran medida con el mejoramiento del desempeño y el seguimiento ambiental
de la empresa.
•

El diagnóstico ambiental que se realizó como parte inicial del proyecto, es la

etapa mas importante del estudio ya que en su desarrollo se adquirió un
conocimiento cercano de la estructura y de los elementos constitutivos del
proceso productivo de Sauto Ltda; con la información generada por el
diagnostico ambiental se logra identificar los potenciales de mejora mas
importantes para la organización y así partir de estas condiciones para diseñar
alternativas asociadas claramente a las condiciones y características reales de
la empresa.
• La producción más limpia expone como una de sus características más
importantes la facilidad con la cual pueden llegar a ser implementadas algunas
de las medidas identificadas, esta misma facilidad se evidencio en el proyecto,
por lo que se generaron 293 alternativas de mejora ambiental y económica;
con este universo de opciones se realizo un análisis de frecuencia para obtener
finalmente 6 grupos globales de medidas de mejoramiento, los cuales se
denominaron estrategias de PML en Sauto Ltda, y pasaron a la fase de diseño.
• Con el desarrollo del proyecto se hace evidente que las visitas técnicas y los
análisis detallados que se llevaron a cabo para cada una de las operaciones
unitarias de Sauto Ltda, fueron imprescindibles en
alternativas

la identificación de

de PML en la organización, ya que sólo adentrándose
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concientemente en el proceso productivo, se hizo posible evaluar y seleccionar
las alternativas de PML que fueron diseñadas.
• El proyecto genera como valor agregado una serie de formatos técnicos que
fueron diseñados específicamente para realizar una evaluación progresiva de
las alternativas de PML identificadas, teniendo en cuenta que todos los
formatos de diagnóstico poseen una columna especial de alternativas de PML,
en la cual se consignaron comentarios relacionados con la factibilidad y/o
posibilidad de intervenir sobre la situación específica encontrada.
• Como parte del diseño de PML propuesto se implementaron en Sauto Ltda,
10 sesiones de capacitación en PML y sensibilización ambiental, a las cuales
asistieron un total de 73 personas que hacen parte de la organización
empresarial. Las sesiones implementadas poseen una etapa que evalúa los
conocimientos adquiridos por las participantes, esta evaluación genero como
resultado un 45% en el apropiamiento personal de los temas expuestos en las
sesiones de capacitación.
• Acompañando el diseño de las 6 estrategias de PML seleccionadas, se
desarrollan 6 indicadores de gestión ambiental específicos para cada una de
las opciones correspondientes los cuales garantizan el seguimiento al
desempeño de las medidas propuestas en caso de que la organización desee
implementarlas; estos indicadores presentan la particularidad de relacionar los
beneficios económicos a las necesidades de los integrantes de la organización,
logrando que sean asimilados como beneficios reales y cercanos a cada uno
de los trabajadores de la empresa y de está forma asocien directamente los
beneficios que se presentan al controlar los costos asociados a los impactos
ambientales.
• En el desarrollo del proyecto se presento la posibilidad de implementar otra
de las medidas propuestas en el diseño, está se refiera al cambio de la
empresa contratada para realizar la disposición final de los residuos peligrosos
(incineración), este cambio arrojo un ahorro de $ 800.000 en el total de 1
tonelada que Sauto Ltda, envió a incineración.
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RECOMENDACIONES

•

Para continuar con el mejoramiento ambiental en Sauto Ltda, se

recomienda implementar las medidas de producción mas limpia propuestas en
el presente estudio, ya que demandan inversiones económicas relativamente
bajas, comparadas con los beneficios ambientales, económicos ysociales que
se pueden obtener con su materialización.
•

Sauto Ltda, es una organización empresarial que posee el certificado ISO

14001, contando con un Sistema de Gestión Ambiental muy bien estructurado,
no obstante, el sistema requiere programas ambientales de apoyo en el campo
de residuos sólidos y peligrosos, salud ocupacional preventiva y emisiones
atmosféricas; estos programas de apoyo son muy importantes para que el
Sistema de Gestión Ambiental de la organización logre potenciar los resultados
que se plantearon con su formulación.
•

Es de vital importancia para el buen desempeño ambiental de la

organización continuar en la búsqueda de los costos ambientales asociados a
los impactos ambientales generados en cada una de sus etapas operativas y
administrativas, esto se logra teniendo siempre presentes los componentes
ambientales y relacionarlos todo el tiempo con la toma de decisiones
empresariales.
•

Se recomienda al área de Gestión Humana de Sauto Ltda, integrar en todas

las capacitaciones programadas un componente ambiental relacionado con el
tema objetivo, ya que se detectaron oportunidades de mejora relacionadas con
la concientización y la prevención ambiental al interior de la organización.
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ANEXOS
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ANEXO A CARTA DE PRESENTACIÓN DEL PROGRAMA
DE PML EN EL CORREO INTERNO DE SAUTO LTDA

BOGOTA MIÉRCOLES 21 DE ABRIL DE 2004

COMUNICADO INTERNO

Señores: PERSONAL Sauto Ltda.
La

organización

se

encuentra

actualmente

iniciando

un

proceso

de

potencialización del sistema de administración ambiental, denominado, DISEÑO
DE ALTERNATIVAS DE PRODUCCIÓN MAS LIMPIA, el cual busca básicamente
evitar y/o prevenir la aparición de la contaminación y los residuos, con esto se
persigue de igual manera mejorar el funcionamiento de los procesos productivos,
cumplir la legislación, obtener beneficios económicos y otras oportunidades que el
concepto de prevención ofrece.
Este programa se encuentra en la fase inicial de diagnostico ambiental , para así
obtener una radiografía real y confiable de la situación actual de la empresa,
teniendo en cuenta esto se hace necesaria la colaboración y participación de
todos los integrantes de SAUTO LTDA, y garantizar la obtención de información
en el desarrollo del programa.
Este proyecto va a estar orientado por JIMMY ALEXANDER CHAVEZ MONTILLA
estudiante de INGENIERÍA AMBIENTAL de la UNIVERSIDAD DE LA SALLE, y
quien se encuentra realizando las actividades especificas del programa, de esta
manera se espera que se preste una máxima colaboración, atención y ayuda al
programa de: PRODUCCIÓN MAS LIMPIA EN SAUTO LTDA.
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ANEXO B
BOLETÍN INFORMATIVO DE PRESENTACIÓN DEL PROGRAMA DE PML

P M L : EL VALOR DE LOS RESIDUOS
EN MUCHAS COMPAÑÍAS EL VALOR DE LOS RESIDUOS Y
LOS COSTOS ASOCIADOS A LOS IMPACTOS AMBIENTALES
SON COMO UN GRAN BLOQUE DE HIELO QUE FLOTA,
SOLO ES VISIBLE LA PARTE MAS PEQUEÑA

PML SACA A FLOTE LA PARTE ESCONDIDA DEL BLOQUE

V AL OR OCUL TO
DE L OS
RE SIDUOS

SAUTO LTDA.
ESTA INICIANDO UN PROGRAMA DE PRODUCCIÓN MAS LIMPIA,
PARA PREVENIR LA CONTAMINACIÓN Y MINIMIZAR RESIDUOS.
TAMBIÉN PARA BUSCAR BENEFICIOS ECONÓMICOS.
PARA ESTO SE ESTA REALIZANDO UN DIAGNOSTICO AMBIENTAL
Y ESPERAMOS QUE PARTICIPEN ACTIVAMENTE PRESTANDO
COLABORACIÓN, ATENCIÓN AYUDA EN EL DESARROLLO DEL
PROGRAMA DE PML
Fuentes: Guía Técnica de PML. Adaptado
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Anexo C Zonas con Importancia Ambiental en Producción de Sauto
PLANO DE DISTRIBUCIÓN

UBICACIÓN DE LOS IMPACTOS AMBIÉNTALES GENERADOS EN SAUTO LTDA
ÁREA DE CONTAMINACIÓN
DEL AGUA

ÁREA DE CONTAMINACIÓN
DEL AIRE

ÁREA DE GENERACIÓN DE
PRESIÓN SONORA (RUIDO)

ÁREA CONTAMINACIÓN
DEL SUELO
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ANEXO D METODOLOGÍA PARA LA REALIZACIÓN DE LA EVALUACIÓN DE
IMPACTOS AMBIENTALES. FORMATO IT-06

CADA COMPONENTE AMBIENTAL SE EVALÚA DE LA SIGUIENTE
MANERA:
1.Contaminación del aire.
A) Sustancias volátiles altamente tóxicas o cancerigenas, aporte a la
destrucción de la capa de ozono.
B) Sustancias volátiles tóxicas, aporte a la generación de smog,
generación de polvo. Generación de ruido o presión sonora.
C) No existe contaminación alguna según los conocimientos actuales
2.Vertimientos de la agua.
A) Muy contaminante cambia considerablemente las características del
agua.
B) Contaminante para el agua.
C) No hay amenaza para el agua, no existe carga alguna.

3. Contaminación del suelo y el agua subterránea.
A) Contaminación intensa del suelo, riesgo para el agua subterránea.
B) Contaminación del suelo.
C) No existe contaminación alguna según los conocimientos actuales
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ANEXO E METODOLOGÍA PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO
IT-07 CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIALES (MPI)

1.
2.
3.

4.
5.
6.

7.
8.

9.

10.
11.

12.
13.

PARA CADA MATERIA PRIMA INDICAR LOS SIGUIENTE
Nombre de la materia prima, material o insumo.
Escribir el nombre genérico de la materia prima (Es el nombre con que se identifica en
el proceso de producción.
Numero de la materia prima, material o insumo.
Escribir el código de la materia prima que se le ha asignado.
Nombre de la operación en que es Utilizada.
Identificar el nombre y la numeración de la(s) etapa(s) en que se incorpora esta materia
prima.
Función de la Materia Prima, material o insumo.
Describir en forma resumida para qué se utiliza esta materia prima en la operación.
Potencial de PML
Consignar de manera clara y sencilla una oportunidad de cambio en
el manejo o utilización de la materia prima que reduzca costos e impactos.
Nombre opcional:
Registrar en esta casilla el nombre común de la materia prima, si es necesario colocar
el nombre químico conocido.
Estado
Describir con una “S” si es de estado sólido, con una “L” si es de estado líquido y una
“G” si es estado gaseoso
Componente(s) de la materia prima, material que puede(n) causar problemas de
contaminación.
Describir los componentes de materia prima que pueden causar problemas de
contaminación al integrar parte de los residuos sólidos o líquidos.
Costo ($) unitario
Indicar lo que le cuesta a la empresa la compra de esta materia prima. Indicar costo por
kilo, tonelada u otra.
Cantidad, MP o insumo, materia prima por proceso.
Indicar la cantidad que se utiliza de esta materia prima en la realización del proceso.
Indicar toneladas, Kilogramos, m3, etc / proceso u operación.
Costo Total de MP($) o insumo por proceso.
Indicar lo que le cuesta a la empresa la cantidad de materia prima utilizada por cada
proceso u operación. Indicar costo por proceso.
Sumatoria Cantidad total materia prima, material o insumo / año.
Corresponde a la suma total de la Materia Prima utilizada en el proceso por año
Sumatoria Costo Total ($) / año.
Corresponde a la suma total del costo de la M. P. utilizada en el año.
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ANEXO F UNIVERSO DE DATOS PARA EL FORMATO IT-07
NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima (MPI)

ULTRACLEAN 710

2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).

1
Fosfatizado etapa # 22
Reducir la concentración de grasa sobre la piezas.

Entrega de contenedores al proveedor.
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantida
11. Costo
de la (MPI) que pueden Unitario
d (MPI)
unitario$/
causar problemas de
utilizada
proceso
contaminación
U / proceso
NO
Sólido
Soda cáustica: 2mg/m3 NO DISPO
261
NIBLE
Corrosivo. Irritante
Kg / carga / DISPONIBLE
semana
Sumatoria:
12.Cantidad total MPI (kg) / año
13. Costo total /
año ($)
12528 Kg / año
NO DISPONIBLE

5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
opcional
(L/S/G)
ultraclean
710

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ULTRAFOS 7A67
Nombre Materia Prima (MPI)
2
Numero Materia Prima. (MPI)
Fosfatizado etapa # 22
Nombre y Código operación Utilizada.
Función de la MPI. Produce una capa de Fosfato de Zinc de cristal fino adherente y
ofrece resistencia a la corrosión.
5. potencial de PML Entrega de contenedores al proveedor.
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada
proceso
problemas de
U / proceso
contaminación
1.
2.
3.
4.

Ácido de
fosfato.

NO DISPO
Ácido Fosforico.
96 Kg/ carga / NO
NIBLE
DISPONIBLE
Ácido Nítrico.
semana
Compuestos de
Níquel.
Sumatoria:
12.Cantidad total MPI (kg) / año
13. Costo total /
año ($)
NO DISPONIBLE
4608 Kg / año

Liquido

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ULTRACEL
1. Nombre Materia Prima(MPI).
3
2. Numero Materia Prima(MPI)
Fosfatizado etapa # 22
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la MPI. Acelera la deposición de la capa de fosfato de zinc.
Elimina el exceso de hierro.
Entrega de contenedores al proveedor.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO
NO
Nitrito de
Liquido Soda cáustica:
456 Kg /
DISPONIB
DISPONIBLE
sodio.
2mg/m3
carga /
LE
semana
Sumatoria:
12.Cantidad total (MPI) (kg) /
13. Costo total
año
/ año ($)
NO DISPONIBLE
21888 kg / año

NOMBRE DEL FORMATO: CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS,
MATERIAL O INSUMOS (MPI) 2FORMATO IT-07

ULTRAPAS FNC
1. Nombre Materia Prima(MPI).
4
2. Numero Materia Prima(MPI)
Fosfatizado etapa # 22
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI). Aumentar la resistencia a la corrosión.garantiza la remoción de
químicos. Asegura mejor el anclaje de pintura.
Utilizar mascarilla de protección contra evaporaciones.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantid
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que pueden Unitario
(MPI)
unitario$
causar problemas de
utilizada
/proceso
contaminación
U/proceso
NO
NO
Ácido
Liquido no Ácido fosforico.
11 Kg /
DISPONIB
DISPONIB
fosforico.
crómico
carga /
LE
LE
semana
Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (kg) 13. Costo total /
/ año
año ($)
NO DISPONIBLE
528 kg / año

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ULTRASOL KTI
1. Nombre Materia Prima(MPI).
5
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Lavado tanques etapa # 12
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Remover grasa de la superficie del tanque.
4. Función de la (MPI).
Recircular agua de enjuague de lavado.
5. potencial de PML
6.Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI) utilizada unitario$/
pueden causar
U / proceso
proceso
problemas de
contaminación
NO DISPO
NO DISPO
Ultrasol KTI
Liquido
Liquido corrosivo.
0.021
NIBLE
NIBLE
Gal / tanque
Sumatoria: 12.Cantidad total MP (kg) /
13. Costo total /
año
año ($)
60 Gal / mes
NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima.(MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
opcional
(L/S/G)

Ultrasol 16

Liquido

ULTRASOL 16
6
Lavado piezas etapa # 12

Desengrasante de superficies.
Disminución de la concentración del enjugue.
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U/
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO DISPO
Compuestos
0.033
307,96 ($) /
NIBLE
halogenados
Gal / pieza
proceso
Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (kg) 13. Costo total /
/ año
año ($)
NO DISPONIBLE
4360 Gal / año

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).

MATERIAL PLÁSTICO.
7
Estampado- 4 Doblez y Punzonado 5

Protege las piezas de deformaciones en las
operaciones.
Reutilización del material luego en los mismos
5. potencial de PML
procesos.
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI) utilizada unitario$/
pueden causar
U / proceso
proceso
problemas de
contaminación
Plástico de
Sólido
El material sale
999,77
1 bolsa /
999,77 ($)
recubrimient
impregnado con
proceso
/ proceso
o
líquidos lubricantes.
100 U. turno
Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (kg) / año
13. Costo total /
año ($)
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

Soldadura de Estaño 40-60
1. Nombre Materia Prima(MPI).
8
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Soldadura de estaño etapa # 8
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Realiza la unión de aditamentos al taque.
4. Función de la (MPI).
Controlar el desperdicio de estaño.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
(MPI) que pueden Unitario
(MPI)
unitario$/
causar problemas
utilizada U /
proceso
de contaminación
proceso
NO DISPO
Soldadura
Sólido
Estaño. Químico
0.0125
213,75 ($)/
NIBLE
de estaño
contaminante.
Kg / tanq.
tanq.
Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (kg) 13. Costo total / año
/ año
($)
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

LIENZO CAUSTIFICADO DE LIMPIEZA
9
Alistamiento carrocerías 42 –37 –
Pintura electrostática 26
Limpieza y protección de piezas.
Minimizar la generación de lienzo contaminado
con RESPEL.
7.Estado
8.Componente(s) de la
9.Costo
10.Cantidad 11. Costo
(L/S/G)
(MPI) que pueden
Unitario
(MPI)
unitario$/
causar problemas de
utilizada U /
proceso
contaminación
proceso
NO
NO
Sólido
El lienzo se convierte en NO
DISPONIB
DISPONIBLE
DISPONIB
resido peligrosos en el
LE
LE
momento que se
contamine con químicoso
lubricantes.
Sumatoria: 12.Cantidad total MP (kg) /
13. Costo total / año
año
($)

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6.
Nombre
opcional
Lienzo

NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML

PRIMER VINILO NEGRO INDUSTRIAL.
9
Pintura tanques de gasolina ETAPA # 13

Recubrir totalmente en tanque.
Controlar la generación de emisiones de pintura al
ambiente.
6. Nombre 7.Estado 8.Componente(s) de 9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
Materia
(L/S/G)
la (MPI) que pueden Unitario
(MPI)
unitario$/
Prima
causar problemas de
utilizada U /
proceso
contaminación
proceso
NO DISPO
Primer Vinilo Liquido COV: Benceno
0,04167
1.208,43 ($)
NIBLE
tolueno. Xileno.
Gal / tanque / tanque
Sumatoria: 12.Cantidad total MP 13. Costo total /
(kg) / año
año ($)
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
Opcional
(L/S/G)

Lamina
plomajinada

Sólido

Lamina Plomajinada
10
Corte - 3 Estampado - 4

La lamina es cortada y embutida para dar la forma
de las tanques y piezas a fabricar.
Evaluar la reutilización de retales de lamina.
8.Componentes
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
de la (MPI) que
Unitario
(MPI) utilizada
unitario$/
pueden causar
U / proceso
procesos
problemas de
contaminación
NO
Plomo.
7,4052 kg /
19.397,73
DISPONIB
tanque
($) / tanque
LE

Sumatoria: 12.Cantidad total MP (kg) / año
NO DISPONIBLE

13. Costo total / año
($)
NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
opcional
Bolsa negra

Plástico Negro
11
ESTAMPADO TANQUES 4

Proteger la pieza de lamina de deformaciones.
Reutilización del plástico y orden en el
almacenamiento.
7.Estado 8.Componente(s) de la
9.Costo
10.Cantida 11.Costo
(L/S/G)
(MPI) que pueden
Unitario
d (MPI)
unitario$/
causar problemas de
utilizada U / proceso
contaminación
proceso
NO DISPO
Sólido
Polímeros químicos
0,125 Kg / 350 ($) /
NIBLE
contaminantes.
tanque
tanque
Sumatoria: 12.Cantidad total MP 13. Costo total / año ($)
(kg) / año
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima (MPI)
2. Numero Materia Prima (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
Materia
Prima

7.Estado
(L/S/G)

Ácido
electrostática

Liquido.

ULTRASTRIP PSV
12
Pintura electrostática etapa # 26.

Realiza la remoción de pintura de los ganchos
utilizados en la operación
Cambio de la materia prima por otro producto menos
contaminante y peligroso.
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantida
11. Costo
de la (MPI) que
Unitario
d (MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO DISPO
NO
NO
Ácido fuerte en
DISPONIBLE DISPONIBLE
condiciones inseguras NIBLE
Sumatoria: 12.Cantidad total MP
13. Costo total / año ($)
(kg) / año
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima.
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
opcional
Pinturaepoxica

PINTURA-EPOXICA
13
Pintura tanques etapa # 13.

Recubrir la superficie para proteger el tanque.
Hermetización de la cabina donde se aplica la
pintura.
7.Estado 8.Componente(s) de 9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
(L/S/G)
la (MPI) que pueden Unitario
(MPI)
unitario$/
causar problemas de
utilizada U /
proceso
contaminación
proceso
Liquido Xileno Tolueno Naftas NO
10 Gal / turno NO
DISPONIB
LE

DISPONIBLE

Sumatoria: 12.Cantidad total MP (kg) / año 13. Costo total / año ($)
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
opcional

Pinturacombicor

PINTURA-COMBICOR
14
Pintura tanques etapa # 13

Recubrir la superficie para proteger el tanque.
Hermetización de la cabina donde se aplica la
pintura.
7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
procesos
problemas de
proceso
contaminación
Liquido Compuestos
15 Gal / turno
organicos volatiles.
Sumatoria:
12.Cantidad total MP
13. Costo total / año ($)
(kg) / año
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ACEITE PROQUIM DRAQWIN
1. Nombre Materia Prima(MPI).
15
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Mantenimiento equipos y maquinaria.
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Lubricación de equipos
4. Función de la (MPI).
Prevención y control de derrames
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G) de la (MPI) que pueden Unitario
(MPI) utilizada unitario$/
causar problemas de
U / proceso
proceso
contaminación
NO
NO
Proquim
Liquido Compuestos
1 Gal / 100
DISPONI
DISPONIB
halogenados. Ácidos
piezas / día
BLE

Sumatoria

12.Cantidad total (MPI) (kg) / año
700 Gal / año

LE

13. Costo total / año ($)
NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

1. Nombre Materia Prima(MPI).
2. Numero Materia Prima. (MPI)
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
5. potencial de PML
6. Nombre
opcional

GRASA SHC
100

7.Estado
(L/S/G)

Sólido

GRASA SHC 100
16
Mantenimiento equipos y maquinarias.

Lubricar de componentes.
Disminución de la cantidad utilizada en el
mantenimiento.
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantida
11. Costo
de la (MPI) que
Unitario
d (MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO
Cadmio y sus
50 kg / mes NO
DISPONIB
DISPONIBLE
componentes.
LE

Sumatoria:

12.Cantidad total (MPI)
(kg) / año
600 kg / año

13. Costo total /
año ($)
NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ACEITE DT 25
1. Nombre Materia Prima(MPI).
17
2. Código Materia Prima. (MPI)
Lubricación equipos y maquinarias.
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Lubricar piezas de maquinarias.
4. Función de la (MPI).
Controlar existencias de los inventarios.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado 8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI) utilizada
unitario$/
pueden causar
U / proceso
proceso
problemas de
contaminación
NO
ACEITE DT
Liquido Compuestos
100 Gal / mes NO
DISPONIB
DISPONIBLE
25
halogenados.
LE

Sumatoria:

12.Cantidad total (MPI)
(kg) / año
1200 Gal / mes

13. Costo total / año
($)
NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

ELECTRODOS 2002 Y 2004
1. Nombre Materia Prima(MPI).
18
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Soldadura de punto etapa # 18-30-7
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
4. Función de la (MPI).
Almacenamiento seguro de electrodos desechados.
5. potencial de PML.
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11. Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO DISPO
NO
Electrodos
Sólido
Mercurio y sus
40
NIBLE
soldadura.
componentes.
Uni/ semana. DISPONIBLE
Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (Kg.) / año
13. Costo total / año ($)
NO DISPONIBLE

NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

PEGANTE BÓXER
1. Nombre Materia Prima(MPI).
20
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Ensamble componentes tanques 15
3. Nombre y Código operación
Alistamiento puertas 28
Utilizada.
Adhesión de componentes.
4. Función de la (MPI).
Separación de contenedores usados
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas
proceso
de contaminación
NO
NO
NO
Bóxer
Liquido Solventes.
DISPONIB
LE

Sumatoria:

DISPONIBLE

12.Cantidad total (MPI)
(Kg.) / año
12 Gal. / año

DISPONIBLE

13. Costo total / año
($)
NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
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NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

PINTURA EPOXICA ELECTROSTÁTICA DUPON
1. Nombre Materia Prima(MPI)
21
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Pintura electrostática.
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Acabado de piezas de mecanismos.
4. Función de la (MPI).
Hermetizaciòn de la cabina de pintura.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U /
proceso
problemas de
proceso
contaminación
NO
Pintura
Sólido
Compuestos de azufre y NO
25 Kg. / 20
DISPONIB
DISPONIB
electrostática
partículas metálicas.
días
LE

Sumatoria:

12.Cantidad total
(MPI) (Kg.) / año
430 Kg. / año

LE

13. Costo total / año
($)
NO DISPONIBLE

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

DESENGRASANTE M-2
1. Nombre Materia Prima(MPI).
22
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Limpieza puertas domiciliarias etapa # 34
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Remover residuos de lubricantes de la puertas.
4. Función de la (MPI).
Minimización
de residuos contaminados con este insumo.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI) utilizada
unitario/
pueden causar
U / proceso
proceso$
problemas de
contaminación
NO
Desengra
Liquido Tensoactivos.
7 L/10 puertas / NO
DISPONIB
DISPONIB
sante
turno
LE

Sumatoria:

12.Cantidad total (MPI)
(kg) / año
NO DISPONIBLE

LE

13. Costo total / año ($)
NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
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NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

GASOLINA
1. Nombre Materia Prima(MPI).
24
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Equipos y servicios.
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Limpieza y combustible maquinas.
4. Función de la (MPI).
MEJORAR ZONA DE ALMACENAMIENTO
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantida
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
d (MPI)
unitario$/
pueden causar
utilizada U / proceso
problemas
proceso
de contaminación
NO DISPO
NO
NO
Gasolina
Liquido
Carburos.
NIBLE

DISPONIBLE DISPONIBLE

Sumatoria: 12.Cantidad total (MPI) (kg) / año 13. Costo total / año ($)
NO DISPONIBLE
2640 Gal / año

NOMBRE DEL FORMATO:
CARACTERIZACIÓN DE MATERIAS PRIMAS, MATERIAL O INSUMOS
(MPI) 2FORMATO IT-07

LAMINA HR ( 4.0 * 1220* 2240) m.m
1. Nombre Materia Prima(MPI).
24
2. Numero Materia Prima. (MPI)
Estampado 4
3. Nombre y Código operación
Utilizada.
Material embutido para dar la forma de la pieza.
4. Función de la (MPI).
Reutilización de retales de lamina.
5. potencial de PML
6. Nombre 7.Estado
8.Componente(s)
9.Costo
10.Cantidad
11.Costo
opcional
(L/S/G)
de la (MPI) que
Unitario
(MPI)
unitario/
pueden causar
utilizada U /
proceso($)
problemas
proceso
de contaminación
NO DISPO
Lamina
Sólido
Metales pedados.
0.0022 U /
272,47($) /
NIBLE
tanque
tanque
Sumatoria:
12.Cantidad total (MPI)
13. Costo total / año ($)
(kg) / año
NO DISPONIBLE

2

Fuente: Guía Técnica de PML. Adaptado

NO DISPONIBLE

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

ANEXO G METODOLOGÍA PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO
IT-12 CARACTERIZACIÓN DE RESIDUOS SÓLIDOS GENERADOS

PARA CADA RESIDUO INDICAR LOS SIGUIENTES COMPONENTES
1

Nombre del Residuo
Escribir el nombre genérico del residuo sólido.

2

Código del Residuo
Escribir el código que se le ha asignado en f ormularios anteriores.

3

Etapa en que se genera
Indicar el nombre y la enumeración de la etapa en donde se genera cada residuo.

4

Componentes contaminantes
Escribir los elementos que componen este residuo que puedan restringir su v ertido.

5

Tiempo de Almacenamiento
Indicar el tiempo de almacenamiento de este residuo, si éste se guarda por un tiempo en la empresa.

6

Condiciones de almacenamiento
Rellene el cuadro según:
Separado si el residuo es almacenado separado del resto de los residuos, o mezclado si el residuo
es almacenado junto con otros residuos. Nombrar los residuos con que se mezcla al ser
almacenado.

7

Características del residuo
Indicar características propias del residuos según apliquen: tamaño, f orma, presentación etc.

8

Manejo Actual
Indicar cual es el manejo actual y /o tratamiento que se le da al residuos en la empresa.

9

Costo asociado a la gestión actual
Consignar el v alor que representa para le empresa el manejo actual del residuo.

10

Destino Actual
Describir cual es el destino del residuo f uera de la empresa.

11

Cantidad Generada
Indicar la cantidad (aproximada) que se produce de este residuo, en un periodo de tiempo.

12

Porcentaje del residuo
Indicar el porcentaje que el residuo representa f rente al total de residuos generados.

13

Potencial de Producción Más Limpia
Indicar la opción de manejo alternativ a que podría presentar el residuo: (reciclaje,reudo,reutilización)

14

Valor asociado a PML
indicar el v alor que generará el residuo al ejecutar el potencial de PML identif icado.

15

Registro fotográfico del residuo
Consigne una f otograf ía de la presentación de almacenamiento del residuo sólido.

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
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ANEXO H METODOLOGÍA PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO IT13 REGISTRO DE EMISIONES ATMOSFÉRICAS GENERADAS EN SAUTO

PARA CADA EMISIÓN INDICAR LO SIGUIENTE
1

Emisión Atmosférica, Componentes o parámetros
Escribir el nombre de los componentes o parámetros de emisiones atmosf éricas.

2

Código de la emisión
Escribir el código que se le ha asignado a la emisión atmosf érica.

3

Fuente de la emisión
Indicar el nombre de la (etapa, equipo, instalación o aparato) por el cual se genera la emisión
atmosf érica.

4

Componentes contaminantes
Escribir los componentes de la emisión atmosf érica que son restringidos por la legislación de
calidad del aire.

5

Carga o Flujo Másico de la Emisión (MASA / TIEMPO)
Indicar la carga o f lujo másico registrado par la Emisión Atmosf érica.

6

Concentración de la emisión (MASA / VOLUMEN)
Indicar la concentración que se presenta la Emisión Atmosf érica.

7

Carga o Flujo Másico Máximo permitido (MASA / TIEMPO)
Indicar la carga o f lujo máximo permitido por la legislación v igente para esta emisión.

8

Concentración Máxima Permitida (MASA / VOLUMEN)
Indicar la concentración máxima permitida por la legislación v igente para la emisión.

9

Altura de la Emisión
Registrar la altura a la que se presenta la emisión.

10

Sistema de Control Actual
Describir si existe un control o tratamiento actual a la emisión o si no hay tratamiento prev io.

11

Alternativa de PML
Registrar los cambio o potenciales de mejora que se identif ican para disminuir el impacto
ambiental de la emisión atmosf érica.

12

Beneficio Asociado a PML
Describir cuales son los benef icios que la alternativ a de PML presenta.

13

Registro Fotográfico de La Fuente de Emisión
Adjuntar una f otograf ía o ev idencia de la f uente de emisión atmosf érica.
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA.
INSTRUMENTOS DE APOYO DEL DILIGENCIAMIENTO DEL PANORAMA
3
FORMATO IT-13 PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA
Grado de Peligrosidad

Correspon Es el área
La
de al
o activ i naturaleza
código con
dad
del
el cual se donde se elemento
identif icara presenta generador
el riesgo el riesgo del riesgo.

Consecuencia
Catastróf ica
Grav e
Seria
Moderada
Lev e
Exposición
Continuo
Frecuente
Ocasional
Esporádico
Remota
Consecuencia
Catastróf ica
Grav e
Seria
Moderada
Lev e
3

Condición Gene
ambiental rador
del
peligrosa
riesgo
que
degenera
la salud

Puntaje to.

Probabil.

Exposic.

Consecu.

Personas
Expuestas

Área/
Código Activ ida Clase de Riesgo /
Riesgo
d
Riesgo Peligro Fuente

Medida
de
Control
Riesgo de Situaci Prev enci Cuando
repercusió ón
se
ón
n
Actual PML Requiere
Numero Consecu Tiempo Posi
MultiplicaMultiplicar Describ Cambio o Tiempo
de
encias de que la bilidad de ción de
las
ir los mejora
de
per
mate
la
person
conse
personas hechos que
realizar la
sonas materializ a se
rializa cuencia* expuestas* que disminuy medida
expu
cion del
aciòn somete riesgo probabili el puntaje dan pie
e
de PML
estas
del
al
dad*expo
total
al
el riesgo
riesgo riesgo
siciòn
riesgo

Explicación
Generación de muertes y /o pérdidas de grandes montos de dinero (más de cincuenta millones de pesos)
Hay heridos y pérdidas económicas
Lesiones personales y /o pérdidas económicas de consideración
lesiones lev es y Perdidas económicas pequeñas
lesiones muy lev es y /o perdidas económicas muy pequeñas
Explicación
Más de la mitad de la jornada de trabajo
un poco menos de la mitad de jornada de trabajo
Por un lapso no may or de una hora
entra en contacto con el riesgo una v ez a la semana
no esta en permanente contacto con el riesgo
Explicación
Generación de muertes y /o pérdidas de grandes montos de dinero (más de cincuenta millones de pesos)
Hay heridos y pérdidas económicas
Lesiones personales y /o pérdidas económicas de consideración
lesiones lev es y Perdidas económicas pequeñas
lesiones muy lev es y /o perdidas económicas muy pequeñas

Puntaje
10
8
5
3
1
Puntaje
10
7
4
2
1
Puntaje
10
8
5
3
1

Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
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4

Puntaje total

Fuente
Cizalla

Probabilidad

Mecánico Lesión

Exposición

Corte

Grado de
Peligrosidad
Consecuencia

Código
Área/
Clase de Riesgo /
Riesgo Activ idad Riesgo Peligro

ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA
Personas
Expuestas

3

3

7

4

84

Medida de
Riesgo de
Control o
repercusió
Prev ención Cuando se
n
Situación Actual
PML
Requiere
336

Delimitación de la Mantenimiento a Lo antes
zona de la cizalla la pintura del
posible.
R1
deteriorada, no se suelo de la zona.
v e.
Corte
Mecánico Lesión-corte Cizalla
4
3 4 4
48
192
Maquina con
Arreglo de la
Lo antes
R2
lamina de bordes lámina saliente posible.
cortantes
en la cizalla
Lo antes
Rev isar polo a
Corte
Eléctrico Incendio
Conexión
4
5 10 3 150
600
La conexión no
de la
presenta código de tierra y adoptar posible.
R3
código de
cizalla
colores y se
colores. Arreglar
encuentra
conexión.
expuesta.
Corte
Mecánico LesiónCizalla
4
4 7 3
84
336
El operario
Capacitación de En la
corte
introduce sus
los operarios en próxima
dedos en la
el manejo de la sesión
R4
cizalla.
cizalla
programada
capacitación
.
corte
Locativ o Caída
Piso con
4
1 7 4
112
El suelo de la zona
R5
aceite
presenta derrames
de lubricantes.
Corte
Ergonómi Lesiones en Cizalla
4
3 7 8 168
672
Los operarios de Ubicar
6 Meses
mecanismo para
co
espalda
la cizalla se
R6
recolectar las
agachan
piezas cortadas
demasiado a
recoger las piezas en la maquina.
Doblez
Mecánico Lesión por
Prensa
6
5 7 4 140
840
La maquina posee Capacitación a Próxima
Atrapa
grandes presiones los operarios en sesión de
R7
Miento
que pueden
el manejo de la capacitació
atrapar.
prensa.
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA

Eléctrico

Riesgo /
Peligro

Fuente

Incendio Prensa

Puntaje total

Doblez

Clase de
Riesgo

Probabilidad

Área/
Activ idad

Exposición

Código
Riesgo

Personas
Expuestas
Consecuenci
a

Grado de
Peligrosidad

4

5

7

3

105

420

4

3

10

8

240

960

12

3

10

4

120

1440

Riesgo de
repercusió Situación
Actual
n

R8

Doblez

Ergonómico

R9
Punzonado

Caídas

Piso

Cuando se
Requiere
Próximo
mantenimien
o de la
prensa.

Mantenimiento
de las
conexiones
eléctricas de la
maquina.
Capacitación en Próxima
ergonomía a los sesión de
operarios
capacitación

Piso con
Mantenimiento
1 Mes
desniv eles y a los pisos de la
con baches. zona
Próxima
Colocación de
Punzonado Mecánico
Aplas
Prensa
1
5 10 3 150
150
Partes
tamiento
mecánicas en casco protector entrega de
R11
para el operarios dotación.
mov imiento
Cubrir máquina
cerca de la
con lámina.
cabeza
Ubicación de las Mediano plazo
1
3
7 8 168
168
El operario
Piezas
Punzonado Ergonómico Mala
debe doblar la piezas en un
postura la ubicadas
R12
espalda para soporte mas alto.
lev antar muy abajo
recoger
en el piso
piezas
piezas.
Estampado Eléctrico
Corto
Prensa 900
4
5 10 3 150
600
Cables mal
Mantenimiento a Lo antes
circuito
toneladas
conectados
la red eléctrica de posible.
R13
conexiones en la planta.
mal estado.
Estampado Mecánico
Prensado Prensa 900
4
3
7 3
63
252
Superf icie de Prohibir la
Lo antes
de manos toneladas
la prensa
ubicación de los posible.
R14
resbalosa por pies del operador
lubricación.
en esta zona.
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
R10

Locativ o

Lesión en Mala
espalda postura en
prensa

La maquina
tiene las
conexiones
eléctricas
expuestas.
Mala postura
al lev antar
carrocerías.

Medida de
Control o
Prev ención
PML

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA

R16

R17

Puntaje total

R15

Probabilidad

Estampado Mecánico

Riesgo/
Peligro

4

10 10

4

400

1600

Prensa
Ubicar doble
1 Año
accionada por sistema de inicio
el operario
de prensado

Mov imiento
mal
realizado

4

1

10

4

40

160

Laminas
acumuladas

8

1

7

4

28

112

Los operarios
se agachan
doblando la
espalda.
Hay laminas
ubicadas en la
zona de
transito.
Hay lámparas
colgadas con
cadenas a 5
metros.

Fuente

Aplas
Prensa 900
tamiento toneladas

Estampado Ergonómico Lesiones
de
espalda
crónicas
Corte
Locativ o
Caídas
punzonado
por
tropiezo

Exposición

Área/
Clase de
Activ idad Riesgo

Consecuencia

Código
Riesgo

Personas
Expuestas

Grado de
Peligrosidad

Riesgo de
repercusió Situación
Actual
n

Estampado Mecánico

Aplas
Lámparas
tamiento colgadas

4

3

10

1

30

120

Prensas

Mecánico

Atropella
miento

Monta
carga

12

8

7

4

224

2688

Prensas

Locativ o

Incendio

Adhesiv o
textil y
materiales
inf lamables

12

8

7

3

168

2016

R18

R19

R20

3

Medida de
Control o
Prev ención
PML

Cuando se
Requiere

Capacitación en Próxima
ergonomía.
sesión
programada
de capacitac.
Delimitar zonas Próximo
de almacenas
mantenimiento
temporalmente de la planta
las piezas.
Mantenimiento y Próximo
mantenimiento
rev isión de las
de la planta
cadenas de
soporte de las
lámparas.
Próximo
Mantenimiento
La zona
delimitada de de la pintura del mantenimiento
piso de la planta de la planta
paso de
montacarga se delimitar zonas
de paso.
encuentra
deteriorada
Hay insumos Diseñar zona
1 Año
inf lamables
para almacenar
cerca de las insumos en el
maquinas.
área prensas

Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA

Puntaje total

Probabilidad

Exposición

Fuente

Grado de
Peligrosidad
Consecuencia

Código
Área/
Clase de Riesgo /
Riesgo Activ idad Riesgo Peligro

Personas
Expuestas

3

Riesgo de
repercusió Situación
n
Actual

Medida de
Control o
Prev ención
PML

Cuando se
Requiere

Lo antes
Las llantas del Cambio de
posible.
montacargas llantas del
R21
se encuentras montacargas
muy
deterioradas.
Soldadura Mecánico
Quema
Soldadora
5
3 7 3
63
315
Manejo de
Control al uso de Lo antes
R22
Tanques
duras
de
soldador de
los guantes y las posible.
electrodos
electrodos
caretas
Soldadura Locativ os
Caídas
Tanques
5
1 4 4
16
80
Tanques
Delimitación de Lo antes
Tanques
ubicados
obstruy endo zona de tanques posible.
R23
las salidas de semiterminados
la zona
Lo antes
Ubicación de
Soldadura Mecánico
Incendio Soldadoras
5
8 7 4 224
1120
Zona con
posible.
Tanques
aglomeración elementos de
de equipos de control de
R24
soldadura se incendios en la
zona. Mangueras
encuentran
y extintores.
muy cerca.
Soldadura Químico
Enf ermed Emisiones
1
5 7 8 280
280
Emisiones de Control al uso de Lo antes
Costura
ades respi de la
químicos
la mascarilla y
posible.
R25
ratorias
soldadura
peligrosas
cambio de f iltros
costura
para la salud
Soldadura Mecánico
cortadura Tanques en
2
1 7 4
28
56
Los tanques Control al uso de Lo antes
posible.
Tanques
proceso
soldados
guantes de
R26
presentan f ilos carnaza.
cortantes
Capacitación en
riesgos.
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
Planta
Sauto

Mecánico

Atropella Montacarga
miento
s

50

10

7

8

560

28000
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA
Puntaje total

Fuente

Probabilidad

Riesgo /
Peligro

Exposición

Código
Área/ Clase de
Riesgo Activ idad Riesgo

Personas
Expuestas
Consecuenc
ia

Grado de
Peligrosidad

Riesgo de
repercusió Situación
Actual
n

Medida de
Control o
Prev ención
PML

Cuando se
Requiere

Lo antes
Control a al
El operario
posible.
entrega
y
uso
de
solda
sin
R27
mascarilla de la mascarilla
especial
protección
Soldadura Ergonómi Lesiones de Mov er
5
3
4 8
96
480
Se manipulan Capacitación en Próxima
Tanques
co
espalda
Tanques
los tanques
ergonomía para sesión de
R28
doblando la
los operarios.
capacitación.
espalda
Soldadura Locativ o Caídas
Derrame
2
1
4 8
32
64
Derrames no Capacitación en Próxima
Tanques
de
aceite
controlados
en control de
sesión de
R29
el suelo de la derrames.
capacitación.
zona.
Mantenimiento a Lo antes
Soldadura Eléctrico Incendio
Conexión
5
5
7 4 140
700
Hay
las conexiones posible.
Tanques
equipo
conexiones
eléctricas de la
soldador
eléctricas
R30
expuestas en zona
presencia de
agua
6 meses
Soldadura Químico Incendio
Ultrasol
5
5
10 3 150
750
Se almacena Diseñar zona
para almacenar
Tanques
KTI
el insumo
los insumos
cerca de la
R31
químicos lejos de
zona de
chispas de los los equipos de
equipos.
soldadura
6 meses
Soldadura Químico Incendio
Ultrasol
5
5
10 3 150
750
Se almacena Diseñar zona
para almacenar
Tanques
KTI
el insumo
los insumos
cerca de la
R31
químicos lejos de
zona de
chispas de los los equipos de
equipos.
soldadura
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
Soldadura
de Estaño

Químico

Enf ermedad
Respiratoria

Emisión
de Estaño

1

5

10

8

400

400
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ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA
Puntaje total

Probabilidad

Exposición

Grado de
Peligrosidad

Consecuenci
a

Código Área/ Clase de Riesgo /
Riesgo Actividad Riesgo Peligro Fuente

Personas
Expuestas

3

Riesgo
de
repercusi Situación
ón
Actual

Medida de
Control o
Prevención Cuando se
PML
Requiere

6 meses.
Tanques mal Delimitar con
ubicados en pintura en el piso
la zona para
R32
riesgo de
almacenar los
v olteo y de
tanques.
caídas.
Soldadura Locativ o
Aplast
Lámpara
2
1 7 3
21
42
Lámparas
Mantenimiento a Próximo
Tanques
Amiento
colgadas
colgadas con las cadenas de mantenimiento
R33
cadenas
soporte de las
de la planta
deterioradas lámparas.
Disminuir la
Próximo
Soldadura Físico
Lesiones de Lámpara
1
3 7 4
84
84
Lámpara
altura de las
mantenimiento
Costura
manos
demasiado
de la planta
R34
alta la luz no lámparas 2
metros.
llega al
objetiv o.
Soldadura Locativ o
Explosión
Tubería
10
8 10 4 320
3200
Tubería de gas Aislar la tubería Lo antes
Tanques
de gas
expuesta sin de la zona de
posible.
R35
propano
señales y en transito y
transito.
señalizarla.
Soldadura Mecánico
amputación Soldador
3
5 7 3 105
315
Maquina que Capacitación en Próxima
de
Roldana
al accionarse uso adecuado de jornada de
R36
proy ección
puede atrapar la maquina y
capacitación
las manos
riesgos de esta.
Lo antes
Soldadura Mecánico
Golpes y
Tanques
5
1 7 4
28
140
Tanques
Ubicarlos en
tanques
lesiones
de
almacenados racks especiales posible
R37
combus
en zonas de para la zona.
tibles
paso.
Señalizar la zona
para almacenar
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptada
Soldadura
Tanques

Locativ o

Lesiones

Tanques
ubicados

5

1

4

8

32

160

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

Puntaje total

Probabilidad

Fuente

Exposición

Riesgo /
Peligro

Consecuencia

Código
Área/
Clase de
Riesgo Activ idad Riesgo

ANEXO I PANORAMA DE RIESGOS SAUTO LTDA
Grado de
Peligrosidad
Personas
Expuestas

3

Riesgo de
repercusió Situación
Actual
n

Medida de
Control o
Prev ención
PML

Cuando se
Requiere

Lo antes
Reubicarlos a
posible
una altura
R38
máxima de 2m.
Asegurarlos a los
racks
Lo antes
Almacén
Mecánico
Cotes y
Laminas
5
1
10 4
200
Laminas con Cubrir las
posible
semitermi
heridas
f ilosas
bordes f ilosos láminas
R39
nado
sin cubrimiento almacenadas con
cartones de
residuo
Almacén
Mecánico
Lesiones de Piezas
5
1
4 8
160
se deben
Control de uso de Cada
semitermi
miembros
semiter
mov er piezas guantes y botas semana
R40
Nado
superiores minadas
pesadas
de seguridad
manualmente
1 mes
Lav ado de Locativ os
Caídas
Piso
3
1
2 8
16
48
El piso de la Diseñar un
contenedor para
tanques
húmedo
zona se
humedece por ubicar el tanque y
R41
escurrimiento recolectar el
agua que escurre
de agua y
jabón del TK.
1 mes
Dotación de
Lav ado de químico
Lesiones de Agua con
2
1
4 4
16
32
El operario
gaf as
tanques
ojos
desengra
maneja
R42
trasnparentes
sante
insumos
químicos sin el para la
uso de gaf as protección ojos
3
Fuente: Como Llevar a Cabo Un Diagnóstico Ambiental P ara La Identificación y Aprovechamiento de Oportunidades de P ML en Las P yme. Adaptad
Almacén
semitermi
nado

Mecánico

Aplas
Tanques
tamiento por puertas
caida de
Trav e
objetos
saños

5

5

10

4

1000

Productos
almacenados
a mas de 6m.
Sin soportes

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

ANEXO J UNIVERSO DE DATOS FORMATO IT-16 IDENTIFICACIÓN DE
ALTERNATIVAS DE PML EN SAUTO LTDA
1

N°

FORMATO IT- 16 IDENTIFICACIÓN DE ALTERNATIVAS DE PML

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS
LIMPIA

UBICACIÓN DE
LA
OBSERVACIÓN
DE PML

Aumento del deterioro de materiales y productos
por contaminación con agua de lluvia y polvo.

Guacales, racks estibas

Obstrucción de zona por acumulación de
estibas y contenedores plásticos en desuso.

Guacales, racks estibas

Recolección de residuos sólidos deficiente.

Guacales, racks estibas

Bodega sobreocupada y saturada con
materiales en desuso.

Material defectuoso

Acceso a la entrada de la zona obstruido con
bancos y herramentales.

Material defectuoso

Estante subutilizado con mas del 50% del
espacio libre.

Muestras de ingeniería

6
7

Contenedor de residuos sólidos sin tapa.

Ensamble de tanques

Polietileno de recubrimiento de reja caído,
genera escape de materiales.

Ensamble de tanques

9

Posible falta de iluminación en la noche y días
nublados .solo 3 lámparas de baja capacidad.

Secado de tanques

10
11

Acumulación de residuos del lavado en la zona
de recolección de agua.

Lavado de tanques
12

Fuerte olor a pinturas y solventes por fugas y
escape de emisiones de pintura y bonderizado.

Secado, pintura,
bonderizado, lavado de
tanque-13-12-26

Contenedores de pintura mal ubicados y sin
tapas.

Pintura de tanques
13

Deterioro de señalización de paso de vehículos.

Planta de producción

1

2

3

4

5

12

13

14

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MAS
LIMPIA
Reubicación de
materiales y productos y
diseño de estructura de
protección contra la
lluvia.
Reubicación y
reincorporación al
proceso de estibas y
contenedores plásticos y
G.I.R.S.
Aumento y reubicación
del numero de
contenedores de residuos
en la zona G.I.R.S
Inventario y
organización del material
defectuoso.
Señalización de la zona
de entrada y reubicación
de bancos y
herramentales.
Implementar el control de
materiales para
almacenamiento.
G.I.R.S.
Plan de mantenimiento
de la zona con mayor
frecuencia
Ubicación de dos
lámparas mas en la zona.
plan de energía
Mejorar el plan de
mantenimiento y
seguimiento en la zona de
lavado.
Aislamiento de la zona a
paso de empleados de
otras áreas. ubicación y
control de fugas de
emisiones de gases.
Capacitar en PML y en la
gestión de materiales e
insumos.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de la
señalización.

DISEÑO DE ALTERNATIVAS DE PML Y DE UN SISTEMA DE INDICADORES DE GESTIÓN AMBIENTAL EN
SAUTO LTDA

N°

15

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Planta de
producción
Zona pintura
inmersión y
electrostática 26-24
Fosfatizado

17

Contenedores de residuos sólidos sin código de
colores.
Residuos sólidos y peligrosos acumulados por
demasiado tiempo y con insuficiencia de
contenedores.
Residuos peligrosos mal ubicados y expuestos
a derrames y accidentes.

18

Conexiones eléctricas en mal estado y
descubieras

Zona lijado de
puertas domiciliarias
Zona lijado de
puertas domiciliarias
Carro recolector

20

Cables de lámparas fluorescentes demasiado
expuestos
Residuos sólidos de diferentes características
mezclados en el carro recolector

21

Operario soldando, expuesto a gases por falta
de mascarilla

Soldadura
Engrase travesaños.

22

Operarios realizando soldadura sin mascarilla

Soldadura tanques

Derrame de liquido de refrigeración

Punzonado y
dobles.

Retales de lamina abandonados en el suelo, por
que los contenedores poseen orificios por donde
se caen los retales
Contenedores de acopio de retales inadecuados
y de capacidad insuficiente

Doblez y corte

Se realiza el mantenimiento de los montacargas
dentro de la planta de producción
Residuos de plástico abandonados en las
prensas

Almacenamiento
troqueles
Zona de prensas

28

Residuos sólidos contaminados con agua de
lluvia, y desconocimiento de materiales
dispuestos

Zona de carga y
descarga

Contaminación de la zona del trampa grasas,
con residuos solios convencionales, y lluvia

Restaurante

29

30

Abandono de contenedores de 55 galones con
residuos líquidos desconocidos

Área de residuos
peligrosos

Abandono de armazones para carrocerías
oxidados y en mal estado

Troqueles obsoletos

31

Emisiones de material particulado y emisiones
fugitivas de pintura directamente al medio
ambiente
Lámpara fluoresente grande encendida en le día
sin necesidad

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

16

19

23

24

25
26
27

32
33

Zona de prensas

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MAS
LIMPIA
Diseñar e implementar G.I.R.S.
Implementar G.I.R.S Y
peligrosos.
Diseño del almacenamiento de
los productos químicos de
fosfatizado.
Seguimiento al plan de
mantenimiento conexiones
eléctricas.
fijar los cables con a las paredes.
Plan de mantenimiento.
Diseñar carro recolector que
incluya la separación de residuos
Y G.I.R.S.
Capacitar al operador en
seguridad industrial
Seguimiento a equipos de
protección personal
Capacitar al operador en
seguridad industrial.
Seguimiento al plan
mantenimiento de equipos de la
zona.
Rediseñar contenedores retales,
herméticos y sellados. G.I.R.S.
Rediseño de contenedores
según producción y características
de los retales, G.I.R.S.
Capacitación PML y revisión del
convenio de montacargas.
G.I.R.S. Ubicar contenedor
especial para recolección de
plástico en prensas.
G.I.R.S. ubicación de
contenedores con tapas, según
zona y residuos, con código de
colores.
Capacitación PML a los
encargados del mantenimiento del
trampa grasas.
Diseño de contendores para los
residuos peligrosos y
capacitación en respel Y G.I.R.S.
Gestionar la utilización o venta de
equipos no utilizados en el
proceso productivo
Hermetizar la zona de pintura
con lamina sobrante. Pintar bajo
el extractor.
Plan de ahorro de energía y
capacitación en este tema.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML

34

Piso permeable que ocasiona filtraciones de
pintura

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

35

El canal perimetral ubicado en la zona no
presenta mantenimiento ni dispositivo de
evacuación

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

36

Tubos de lámpara fluorsente contaminados con
pintura

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

37

Obstrucción de la zona de paso con puertas
domiciliarias

Zona de pintura de
puertas domiciliarias

38

Contenedores de 55 galones abandonados a la
intemperie y obstruyendo zona de paso

Zona de paso
bodega de insumos
químicos
Zona de insumos
químicos

40

Contaminación de suelo y contenedores por
derrame de pintura negra combicor no
controlado
Contenedores de residuos sólidos destapados y
sin rótulos

Zona de residuos
peligrosos

41

Contenedores con residuos peligrosos
destapadas a la intemperie, diluidos con agua, y
sin rotula

Mezcla de residuos sólidos y peligrosos con
materiales abandonados

Zona de residuos

42

Grandes volúmenes de cajas de cartón sin
desdoblar, lo disminuye el tamaño
innecesariamente
Material húmedo y contaminado por desnivel en
el suelo de la bodega y piso permeable

Zona de residuos de
cartón

Mala distribución del espacio, lo cual genera
una sobre ocupación con madera y otros
materiales

Zona de residuos
Zona de residuos
madera

Desorden generalizado de la zona de residuos.

Zona de residuos

Residuos de retales de metales abandonados a
la intemperie, obstaculizando la zona

Zona de residuos

47

Zona de residuos

48

Materiales de residuo mezclados con insumos,
abandono de diferentes clases de piezas

49

Sobré acumulación de residuo plástico en la
zona

Zona de residuos de
plástico

39

43

44

45

Zona de lijado de
puertas domiciliarias

Zona de residuos

46

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MAS
LIMPIA
Recubrimiento del piso de a
zona con pintura
impermeable.
Seguimiento al
mantenimiento del canal
perimetral, y adecuación de
dispositivo de evacuación.
Reubicación de lámpara y
plan mantenimiento de la
zona.
Capacitación a los operarios y
delimitación de zona de
almacenamiento temporal.
Seguimiento a la devolución
de contenedores al proveedor
G.I.R.S.
Ubicación de kit de derrames
en la zona y capacitación en
control de derrames.
Rediseñar
G.I.R.S.
contenedores de residuos
sólidos, código de colores, y
reforzar la
G.I.R.S y peligrosos, diseñar
contenedores según
características y producción de
respel. Adecuar la bodega para
la protección contra la lluvia.
Capacitación
Rediseño de bodega de
residuos, ampliación y
recubrimiento de techo y
paredes G.I.R.S
Capacitación en reciclaje
PML para los encargados de
residuos sólidos. G.I.R.S
Pintura del piso de la bodega
con impermeable y
mantenimiento a desniveles
del suelo.
Ampliación de la zona
destinada a la madera.
Desalojo mas frecuente del
material.
Mantenimiento y ampliación
de la zona.
Ampliación de la bodega de
residuos según producción y
G.I.R.S
Ampliación de la zona de
residuos. G.I.R.S y
redistribución de los materiales
acumulados
Aumentar frecuencia de
recolección del plástico para
la venta.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Suelo contaminado con derrames de residuos
líquidos desconocidos

Zona de residuos

50

51

Contenedores con residuos líquidos
deteriorados, destapados y expuestos al medio
ambiente

Zona de residuos
peligrosos

52

Derrame no controlado en el suelo de aceite de
lubricación

Zona de paso frente
a troqueles

Perdida de tiempo por realizar el corte del
plástico de protección para piezas pequeñas

Zona de prensas

Zona de corte y
doblez

54

Derrame de aceite de lubricación no controlado,
por contenedores destapados con aceite cerca
del área de funcionamiento de la prensa

55

Laminas abandonados y deterioradas

53

Zona de troqueles

Inexistencia de extintor

Pasillos central
restaurante

Viruta acumulado por semanas en contenedores
mal ubicados obstruyendo el paso y lejos de la
generación, sin rotulo ni tapas.

Zona de taller

Desconocimiento de la cantidad y peso de los
residuos sólidos reciclables que salen de la
empresa.

Zona de residuos

Derrames y salpicaduras de agua en le
desarrollo de la prueba de estanqueidad

Zona de prueba de
estanqueidad

Operario realizando labor de fosfatizado sin
mascarilla ni gafas de protección.

Zona de fosfatizado

61

Abandono de residuos sólidos en el suelo de la
zona

Zona de pintura
tanques

62

Contenedores con pintura y residuos de pintura
mal ubicados en el suelo cerca de la cabina.

Cabina de pintura
tanques

56

57

58

59

60

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
G.I.R.S y peligrosos. Rotular
y sellar los contenedores de
residuos líquidos y gestionar
su oportuna incineración.
G.I.R.S y peligrosos. Adquirir
contenedores no corrosivos
para el almacenamiento de
residuos, y aumentar
frecuencia incineración.
Capacitar a los operarios en
manejo de derrames y
adquirir kit de derrames o
aserrín para controlar
Adquirir el plástico en el
tamaño preciso para la pieza.
O realizar el corte en una
operación anterior y tenerlo
listo.
Capacitar a los operarios en
manejo de derrames y
adquirir kit de derrames o
aserrín para controlar
derrames
Aumentar el control sobre las
materias primas en desuso
para controlar su
comercialización.
Control Sobre el plan
emergencias. Extintor
Aumento de la frecuencia de
Comercialización de la viruta
generada y rotulación y
sellamiento de contenedores
Implementar un control de
peso en la zona de residuos
de los residuos sólidos que son
entregados a la empresa de
reciclaje. Evaluar otras
opciones para venta de
materiales
Disminuir el recorrido de los
tanques probados acercando
mas la estiba a la zona.
Impermeabilizar la zona de la
prueba.
Seguimiento a la entrega de
mascarillas por parte del área
de gestión social.
Capacitaciones en el uso de
elementos de protección
personal.
capacitación del personal de
planta.
Diseño de zona de
almacenamiento de la pintura
y residuos de pintura para la
zona.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Zona de pintura

65

Residuos sólidos acumulados y abandonados
en la zona sin identificación
Ácido utilizado en limpieza de ganchos de
pintura abandonado en contenedores metálicos
de 55 galones sin tapa sin rotulo y en riesgo de
derrames y accidentes gravas para la salud de
los operarios
Operario que manipula el ácido de limpieza de
ganchos de pintura electrostática no utiliza la
protección personal.

66

Mezcla de residuos de lamina con residuos d
cartón.

Zona de corte
lamina
Zona de troqueles

68

Abandono de rollo de lamina oxidada en la zona
obstruyendo el paso
Cizalla grande y pequeña, encendidas
innecesariamente.

Rollos de lamina almacenada y expuesta a la
humedad del suelo, lo cual genera un deterioro.

Zona de troqueles

69

70

Lámparas fluorescentes de 2 y 4 tubos
demasiado altas y contaminadas con material
particulado

Planta de
producción

Posible deterioro acelerado de materias primas
y troqueles en las zonas de almacenamiento.

Zona de corte
lamina.

Retales de lamina abandonados en la zona,
posible generación de accidentes.

Zona de prensas

Los montacargas pasan demasiado cerca de los
troqueles almacenados.

Zona de corte y
troqueles

Derrames y contaminación de materiales en la
aplicación del lubricante del prensado.

Zona de prensas.

Residuos plásticos contaminados con lubricante
abandonados en la zona.
Ocasiona perdida de tiempo en su recolección.

Zona de prensas.

63

64

67

71

Zona de limpieza
ganchos de pintura
electrostática

Zona de limpieza
ganchos de pintura
electrostática

Zona corte lamina

72

73

74

75

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
identificación de contenedores
de residuos con rótulos.
Adquirir contenedores
plásticos con tapa, y rotularlos
como peligrosos. Búsqueda de
nuevo insumo con menores
características de peligrosidad.
Adquisición de mascarillas
de vapores ácidos y gafas
adecuadas para manipular
estos insumos. Capacitación
en el manejo de ácidos para
los operarios.
Colocar contenedores
separados para los dos tipos
de residuos, según generación.
Comercializar las materias
primas defectuosas.
Capacitación al operario e
implementación de plan de
ahorro y uso eficiente de
energía
Ubicar las rollos de lamina
sobre estibas de madera, en
le tiempo de almacenamiento.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de las
instalaciones de iluminación de
la planta.
Adquisición de estibas de
madera y plástico para la
ubicación de materias primas y
troqueles
Mantenimiento a la pintura
de demarcación para las
zonas de paso. Ubicar
contenedores para cumular
residuos de retales.
Mantenimiento a la pintura
de demarcación de la
empresa. Capacitación a
operarios montacarga
Mantener los recipientes
grandes sellados, y ubicar un
recipiente mas pequeño y
mas ceca de la zona de
aplicación. Capacitar en
ahorro de insumos a los
operarios.
Seguimiento a los tiempos de
vida útil de los rodillos.
Ubicar un contenedor liviano
especial para recolectar
plástico contaminado. Y
capacitar en su acopio.
Evaluar su reutilización en la
misma operación.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Los montacargas no poseen señal auditiva ni
visual de desplazamiento, posible accidente.

Montacargas

Residuos e insumos químicos peligrosos mal
ubicados en el área de fosfatizado.

Zona de fosfatizado

Escape de agua.

Tanque de
predesengrase.
Zona de fosfatizado

79

Perdida de tiempo en la rotación de la canasta
de piezas fosfatizadas.
Baja calidad de homogeneidad de las piezas, y
dificultad en el momento de sacarlas.
Acumulación de contenedores plásticos
desocupados y mal ubicados en la zona.

Zona de fosfatizado.

80

Riesgo de caída a los tanques de fosfatizado
por manejo de la polea de peligroso.

Zona de fosfatizado.

82

Presencia de salpicaduras y derrames no
controlados de aceite de lubricación.

Zona de engrase de
travesaños.

Insumos químicos atravesados en la zona de
paso y sin estiba de protección.

Zona de engrase de
travesaños.

Desconocimiento de las características de
peligrosidad de los productos utilizados en la
operación.
Desperdicio de aire comprimido al dejar la
matizadora encendida sin realizar operación.

Zona de engrase de
travesaños.

Cemento de caucho DL-285. 5 cajas
agrupadas a 2 metros de la zona de soldadura.
Riesgo de explosión e incendio.

Zona de engrase de
travesaños.

El canal perimetral de la zona carece se sistema
de evacuación, lo cual genera emisión de olores
por acumulación de líquidos peligrosos.

Zona de engrase de
travesaños.

Exceso de contaminación con adhesivo textil en
la base de la prensa, mal uso del adhesivo y
desperdicio del material

Zona de prensas.

Almacenamiento temporal de adhesivo textil
cerca de las prensas de punzonado. Riesgo de
explosión y contaminación del entorno.

Zona de dobles y
punzonado.

76

77

78

83

84

85

86

87

88

89

90

Zona de latonería.

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Seguimiento al plan de
mantenimiento de los
montacargas, y evaluar
convenio con montacargas
externos.
Diseñar el área de
almacenamiento para
residuos peligrosos e insumos
químicos.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de los tanques
de fosfatizado.
Diseñar mecanismo de
palancas y valineras para
mejorar la rotación de la
canasta. Aumentar el tamaño
de la boca de la canasta
Contacto con el proveedor
de los insumos químicos para
retirar los contenedores
Incrementar la distancia del
cable de control de polea para
reducir la inclinación del
operario.
Ubicar aserrín en la zona y
capacitar en el manejo de
derrames. Esparcimiento de
aceite con brochas y
rodillos.
Diseñar zona o estiba de
almacenamiento para los
insumos químicos.
Programa de capacitación
PML en residuos peligrosos.
Implementar programa de
ahorro y uso eficiente de
energía. Capacitación en
ahorro de energía.
Diseñar zona de
almacenamiento de insumos
químicos. Seguimiento al
control de materiales.
Sellar canal perimetral de la
zona. Para impedir que los
operarios viertan en este
residuos líquidos
desconocidos.
Disminuir la cantidad de
adhesivo aplicado.
contar con rodillos de
diferentes tamaños.
Diseñar zona de
almacenamiento temporal de
insumos químicos. Para
almacenar menores cantidades
de insumos.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Acumulación de plástico nuevo y contaminado
almacenado inadecuadamente.

Zona de troqueles.

Subutilizaciòn de contenedores plásticos de 55
galones. Demasiado grandes para la
generación.
Fallas frecuentes en los sistemas de los tanques
de fosfatizado.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.
Fosfatizado.

Aumento de la devolución por desplaque de
piezas a pintura electrostática, a causa de
deficiencia en la manipulación por parte del
operario.
Baja eficiencia de la retención de partículas en
el filtro de mangas de la cabina de pintura
electrostática. Ocasiona incremento de la
contaminación del aire en la zona.
Fuga del liquido de limpieza de puertas
domiciliarias, que se vierte a la PTAR. Genera
contaminación del área con el insumo químico
acumulado.
Lixiviación de lodos acumulados para
deshidratación, en la zona de la PTAR.
Contamina el suelo de la zona la caja de
inspección de la PTAR, y el canal perimetral.

Zona de pintura
electrostática.

Contaminación de la viruta con residuos de
barrido de la zona.

Zona de taller

Zona de pintura
parachoques.

100

Emisión de gases de pintura a una altura de 6
metros en el interior de la planta. Genera alto
grado de contaminación del aire en la toda la
zona de pintura.
Generación excesiva de plásticos de
recubrimiento.

101

Derrame no controlado de lubricante procedente
de la cizalla grande.

Zona de pintura
puertas
domiciliarias.
Zona de corte
lamina.

102

Operario del montacargas alquilado no posee
tapa oídos para ingresar a la planta.

Planta de
producción.

Lámparas fluorescentes encendidas
innecesariamente.
Insumos químicos en contenedores destapados
y lonas plásticas expuestas a derrames y
accidentes.
Generación excesiva de residuos sólidos de
trapos de limpieza. Utilizan 5 capas para formar
un elemento de limpieza.

Zona de prensas.

91

92

93

94

95

96

97

98

99

103

104

105

Zona de pintura
electrostática.

PTAR

PTAR

Zona de fosfatizado.

Planta de
producción.

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Diseñar contenedor para
acumular el plástico utilizado.
Evaluar opciones de
reutilización del plástico.
G.I.R.S ubicar contenedores
según generación de
residuos.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de los tanques
de fosfatizado.
Capacitación especifica PML
de la operación a los operarios
nuevos y control del
desempeño.
Cambio de mangas del filtro
e instauración de
mantenimiento preventivo a
las mangas cada dos meses.
Reubicar el contenedor de
liquido para la dilución. Plan
de mantenimiento de PTAR.
Aumentar la frecuencia de la
incineración de lodos. Adquirir
contenedor hermético para
almacenamiento seguro de
lodos
Capacitación en G.I.R.S,
separación de residuos.
Ubicación de contenedores
especiales para barrido.
Elevar ducto a una altura de
10 metros mínimo, fuera del
cielo razón de la planta.
Reutilización del material
plástico en el recubrimiento de
puertas domiciliarias.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de la cizalla.
Ubicar aserrín y capacitar en
el manejo de derrames.
Control sobre los aspectos
ambientales de influencia.
Exigir tapa oídos en el
convenio de alquiler.
Programa de ahorro y uso
eficiente de energía.
Capacitación en el manejo de
insumos químicos
peligrosos.
Reducir a 3 el número de
capas de los trapos de
limpieza. Evaluar que
operaciones requieren las 5
capas y utilizarlos
selectivamente.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA

Zona de prensas.

106

Aumento del volumen ocupado por de los
plásticos generados para le recubrimiento de las
piezas.

107

Perdida de tiempo y riesgo de accidentes por
dificultad en el ingreso del carro de transporte al
horno de secado.

Horno de secado
fosfatizado.

108

Emisión de gases y vapores importantes no
controlados. Afectan el medio y la salud de los
operarios que no utilizan mascarilla en la
operación.

Zona de engrase de
travesaños.

Entrega de mascarillas de
vapores y gases para los
operarios. Evaluar productos
alternativos menos
peligrosos.

109

Realización de operaciones de matizado y
pintura fuera del área designada. Directamente
sobre el medio ambiente.

Zona frente a
pintura puertas
domiciliarias.

Contaminación excesiva del medio ambiente y
de la zona con gases y partículas de pintura.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

Escapes de pintura y contaminación de toda la
zona, equipos y elementos, con partículas de
pintura.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

Acumulación excesiva de puertas por pintar en
la zona. Debe almacenarse en la zona de paso
y transito.
Perdida de tiempo y energía en la utilización del
montacargas para el transporte de solo 30
retales de lamina. Utilización de 7 minutos del
montacargas innecesariamente.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.
Zona de prensas.

Recubrimiento total con
lamina de la zona de pintura.
Señalización estricta de
zonas de operación.
Conectar el ducto de salida
al extractor de gases, y
aumentar la altura de salida del
ducto.
Mantenimiento a las pistolas
y compresores. Pintar
únicamente en la zona de
succión del extractor.
Ampliar zona de pintura de
puertas domiciliarias.

114

Conexiones eléctricas expuestas al medio.
Riesgo de accidente eléctrico por presencia de
agua cerca de la red eléctrica.

Zona de prueba de
estanqueidad.

115

Contenedores de pintura nueva destapados y
esparcidos por toda la zona. Incrementa la
aparición de derrames y perdidas de pintura.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

116

Perdida de material reciclable y generación de
respel por contaminación de cartón con pintura,
ya que es utilizado en la base de las puertas en
el momento de la pintura.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

Filtración de los derrames de pintura al suelo, y
al canal perimetral de la zona.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

Riesgo importante de accidente por deterioro y
posibles roturas de los vidrios con los troqueles
almacenados.
Perdida de espacio por acumulación de
troqueles obsoletos, residuos sólidos
contenedores y materiales abandonados en la
zona.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.
Zona de troqueles
obsoletos.

110

111

112

113

117

118

119

Doblar el plástico
inmediatamente después de
ser utilizado, para reducir el
volumen.
Adecuar las ruedas de los
carros de transporte, mejorar
los canales y rampa del horno.

Diseño de contenedores
livianos para el transporte de
retales de lamina.
Implementar frecuencia de
recolección según la
generación.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de la red
eléctrica de la planta de
producción.
Capacitación a los operarios
en manejo de pinturas y
materia primas. Capacitación
en producción mas limpia.
Remplazar las bases para las
puertas por laminas
sobrantes de retales. Las
cuales tienen u mayor tiempo
de vida.
Impermeabilizar el piso de la
zona con pintura especial.
Ubicar aserrín para control de
derrames.
Cambio de la estructura de la
ventana, por laminas retales y
defectuosos.
Venta o comercialización de
los troqueles obsoletos para
utilizar el espacio en la
ampliación de la zona de
pintura puertas.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Generación e olores y alto grado de peligrosidad
de incendio, por vertimiento y acumulación de
respel líquidos en el canal perimetral.

Zona de pintura de
puertas
domiciliarias.

Salpicaduras de agua en la zona de lavado del
tanque. Desperdicio de agua en la operación.

Zona de lavado de
tanques. Cabina 2

Contaminación del suelo con agua y
desengrasante que proviene del tanque lavado.
Perdida de agua y riesgo de caída para los
operarios que transitan por la zona.

Zona de lavado de
tanques. Cabina 1

123

Perdida de tiempo y acumulación de tanques en
el enjuague de tanques cabina 2.

Zona de lavado de
tanques. Cabina 2

124

Falta de extintor en zona de riesgo e incendio.
Se encuentra la estructura pero no el extintor.

Zona de pintura
tanques.
Zona de pintura
tanques.

125

Contenedores de pintura epoxica y combicor
contaminados y en mal estado. Promueve la
perdida de materiales y aparición de accidentes.

Zona de pintura
tanques.

126

Emisión de partículas de pintura por toda la
zona. Deterioro de la calidad del aire y de la
salud de los trabajadores

Cartón usado en recubrimiento interno de
Cabinas. Generación excesiva de cartón
contaminado (RESPEL). Perdida de material
reciclable por contaminación con pintura.
Contaminación excesiva y acumulada de
grumos de pintura en las cabinas. Riesgo de
propagación de incendios. Perdida de pintura
incontrolada.
Caída de los retales de lamina almacenados en
los contenedores. Pedida de tiempo, dificultad
de transporte por exceso de peso y riesgo de
caídas.
Entrada de agua de lluvia a la bodega de
insumos químicos. Aumenta el deterioro de
materiales.

Zona de pintura
tanques.

Zona de deshidratación de lodos demasiado
descubierta. Posible contaminación de estos
lodos con insumos químicos.

Zona de
deshidratación de
lodos.

Humedecimiento oxidación y deterioro de
mercancías y materias primas nuevas, las
cuales se encuentran cerca de la puerta de
entrada.
Riesgo de accidente aplastamiento por caída de
elementos grandes y pesados de los estantes
de la bodega. Estantes de mas de 7 metros.

Bodega
importaciones.

120

121

122

127

128

129

130

131

132

133

Zona de pintura
tanques.

Zona de corte
lamina.

Zona de bodega de
insumos.

Bodega
importaciones.

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Sellamiento del canal
perimetral de la zona.
Adecuarlo para poder extraer
los residuos acumulados.
Desplazar la barra que
sostiene en tanque 20 c.m. a
la parte de atrás. Para focalizar
la aspersión del agua.
Fabricar en lamina sobrante
estructura de escurrimiento
para los tanques. En la cual
se recogerá y reutilizara la
mezcla de agua y
desengrasante obtenida
Capacitación PML y
seguimiento al control de
tiempos del enjuague de
tanques.
Seguimiento al plan de
emergencias de la planta.
Ubicar extintor.
Capacitación de los pintores
en orden y aseo de la zona y
los materiales. Seguimiento al
plan de mantenimiento
planta.
Ampliación y hermetizacion
de las cabinas de pintura.
Prohibir la circulación de
personas ajenas al área. Dar
mascarillas
Mantenimiento constante de
las cabinas y las pistolas de
pintura. No utilización de
cartón como recubrimiento.
Control y capacitación PML
de eficiencia a los pintores y
a los equipos de aspersión de
pintura.
Fabricar contenedores
herméticos y livianos con la
lamina defectuosa o
deteriorada que se tiene.
Ampliar el techo de la
bodega 1 metro con teja
plástica, para aislar el agua de
lluvia.
Fabricación de
recubrimiento plástico para
el tanque de deshidratación de
lodos.
Control sobre el acceso de la
puerta de entrada. Capacitar
a los encargados de la bodega
en PML.
Colocar en la parte superior
de los estantes solo
mercancía liviana. Asegurar
los estantes a la pared.
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N°

134

135

136

137

138

139

140

141

142

143

144

145

146
147

148

149

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Perdida de materiales reciclables y propagación
de generación de residuos sólidos.
No hay contenedores residuos.
Humedecimiento de mercancías, materiales e
instalaciones de la bodega con agua de lluvia.
Que escapa de la canal de recolección.

Bodega
importaciones.

Riesgo eléctrico por conexiones eléctricas
expuestas al agua de lluvia, y muy
deterioradas.
Contenedor de insumo químico peligrosos cerca
de la zona de recolección de agua a la PTAR.
Riesgo de vertimiento importante a la PTAR.
Aglomeración, pedida de espacio y riesgo de
accidentes por acumulación de laminas, puertas
y materiales no utilizados.

Bodega
importaciones.

Perdida de energía por lámparas fluorescentes
encendidas de día y sin realización de ninguna
operación. El operario las deja encendidas en
los descansos y en la hora del almuerzo.
Perdida de energía. Cizalla de corte encendida
en los descansos sin realizar operación. El
operario realiza otras actividades y se pierde
tiempo y secuencialidad en la operación,.

Zona de cabinas de
lijado.

Perdida de energía por bombillos encendidos
sin realización de la operación de pintura en la
cabina. Operarios realizan diferentes
actividades.
Riesgo de accidentes, caídas e incendios por
falta de orden y aseo en las cabinas de pintura,
materiales contaminados abandonados en el
suelo.

Zona de pintura
tanques.

Lámpara fluorescente abandonaba en desuso y
sin tubos. Riesgo de accidenté por caída de la
lámpara.

Zona de pintura
tanques.

Propagación de incendio por por falta de
extintor en la zona.
Perdida de tiempo y desperdicio de pintura por
ineficiente proceso de volteo del tanque.

Zona de fosfatizado.

Abandono de residuos y contenedores
peligrosos de pinturas en la zona.
Perdida de materiales y emisión de gases por
evaporación de solvente para lavado de piezas.
Desperdicio de energía por lámpara demasiado
escondida y por manejo inadecuado.

Zona pintura
tanques
Zona pintura
tanques
Zona de doblez y
punzonado.

Perdida de tiempo en labores de aseguramiento
de tuercas con llaves convencionales en las
presas.

Zona de doblez y
punzonado.

Bodega
importaciones.

Bodega
importaciones
Bodega
importaciones

Zona corte lamina.

Zona de pintura
tanques.

Zona pintura
tanques

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Colocar contenedores de
residuos sólidos con código
de colores Según producción
Seguimiento al plan de
mantenimiento de las
instalaciones de la zona.
Reparar canal de PVC, para
aguas lluvias.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de las red
eléctrica.
Capacitación en PML y
manejo de insumos
químicos peligrosos.
Rotación y comercialización
de productos y materias
primas. Gestión de
inventarios de existencias.
Implementar plan de ahorro y
uso eficiente de energía en la
empresa. Capacitación de los
operarios en PML
implementar plan de ahorro y
uso eficiente de energía en la
empresa. Capacitación en
PML a los operarios de la
maquinaria.
implementar plan de ahorro y
uso eficiente de energía en la
empresa. Capacitación en
PML a los pintores.
capacitación en manejo de
residuos sólidos y peligrosos.
Ubicación de contenedores
con código de colores en la
zona.
Mantenimiento a la lámpara.
Adquirir tubos.
Seguimiento al plan de
mantenimiento.
Ubicar extintor. Seguimiento
al plan de emergencias.
Instalar mecanismo para
controlar las alturas del
soporte del tanque. Cerrar la
pistola de pintura.
G.I.R.S. y peligrosos.
Capacitación en PML y
manejo de insumos químicos.
Plan de ahorro y uso
eficiente de energía.
Reubicar lámpara mas afuera
de la máquina.
Utilizar copas de las mismas
dimensiones en la labor de
apretar las tuercas.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Perdida de energía por equipos y lámparas
encendidas sin utilización.

Zona de taller.

150

Emisión de gases y olores molestos para los
operarios en la zona.

Zona de taller.

151

Perdida de materiales por contaminación de
viruta.

Zona de taller.

Fuga de aceite de lubricación no controlado en
el centro de mecanizado.

Zona de taller.

Zona de taller.

154

Esparcimiento de virutas y esquirlas de los
materiales por el suelo y fuera de la zona de la
maquina. Contaminación del área.
Cableado expuesto por puerta abierta del
armario de alto voltaje. Riesgo de corto circuito.

Zona de taller.

155

Falta de extintor. Riesgo de propagación de
incendio.
Operario realizando operación de torneado sin
gafas de protección. Riesgo de accidente
profesional.

Zona de taller

Perdida de energía y agua por que los operarios
dejan luces encendidas y cortina de agua en los
descansos.
Perdida de tiempo por que el motor del magneto
para retirar esquirlas de la rectificadora plana
esta dañado. El operario debe accionarlo
manualmente.
Riesgo de incendio. Por almacenamiento de 9
galones de alcohol, refrigerante, ACPM,
demasiado cerca del armario de alto voltaje.

Zona de pintura
tanques.

Perdida de tiempo y de energía por transporte
de residuos del plástico de estampado en el
montacargas. El contenedor es de acero, se
llena muy rápido y pesa demasiado.

Zona de prensas.

Fuga no controlada de aceite en las maquinas.

Zona de doblez y
punzonado.

163

Perdida de luz por ubicación de lámparas en la
zona.

Zona de prueba d
estanqueidad.

164

Perdida de materiales plásticos reutilizables en
la zona, por contaminación de estos con otros
desechos.

Zona de almacén de
semiterminado.

165

Material reutilizable acumulado. Disminuyendo
el espacio efectivo de la zona.

Zona de almacén
semiterminado.

152

153

156

157

158

159

160

161

162

Zona de taller

Zona de taller.

Zona de taller.

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Plan de ahorro y uso
eficiente de energía. Y
capacitación de operarios.
Mejorar la ventilación de la
zona con la ubicación de
ventanas y ventiladores.
Rotura el contenedor de la
viruta para que no se le
contamine con otros
materiales. Capacitación en
PML.
Seguimiento al plan de
mantenimiento de los equipos
del taller. Ubicar aserrín cerca
de la zona.
Hacer un molde en caucho
resistente, para recolectar las
esquirlas que son expulsadas
en la operación de mecanizar.
Capacitación en riesgos
eléctricos para los operarios
de la zona.
Ubicar extintor. Seguimiento
al plan de emergencias.
Capacitación en riesgos
laborales. Seguimiento a la
entrega de elementos de
protección.
Capacitación en PML. Y plan
de ahorro y uso eficiente de
energía.
Mantenimiento de la
rectificadora plana. Remplazar
motor. seguimiento al plan de
mantenimiento
Diseñar estantes y zona de
almacenamiento de insumos
químicos peligrosos en otra
parte de la zona.
Diseñar contendor en lamina
liviana de residuo. capacitar
en doblar y acomodar el
plástico aprovechando la
capacidad del contenedor.
Capacitación en control de
derrames. Seguimiento al
plan de mantenimiento.
Ubicar las lámparas 1 metro
mas abajo y centradas en la
zona del tanque de la prueba.
GI.R.S ubicar contenedores
con código de colores en la
zona. Capacitación en
reciclaje.
Comercialización y
reutilización de los materiales
acumulados.
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N°

OBSERVACIÓN PRODUCCIÓN MAS UBICACIÓN DE
LIMPIA
LA
OBSERVACIÓ
N DE PML
Derrame recurrente y acumulativo de pintura.

Zona de bodega de
insumos químicos.
Zona de fosfatizado.

168

Temporizador fuera de funcionamiento en la
zona. Se debe realizar manualmente el control
de los tanques.
Emisión constante de vapores químicos
contaminantes al medio, mezclados con agua
en el tanque numero 4.
Salpicadura y derrame de agua en el tanque de
2. genera contaminación y humedecimiento del
área.

170

Perdida de bóxer por exceso en la aplicación
sobre las puertas domiciliarias.

Zona de ensamble
puertas
domiciliarias.

166

167

168

1

Zona de fosfatizado.

Zona de fosfatizado.

ALTERNATIVA
PRODUCCIÓN MÁS
LIMPIA
Adecuar embudo para el
traspasó de pintura.
capacitación en PML
Adecuar temporizador para
control de las operaciones de
los 6 tanques de fosfatizado.
Dotar de las mascarillas
contra vapores adecuadas
para los operarios de la zona.
Disminuir el nivel superior
de la mezcla del tanque para
evitar la salida de agua, en el
momento de la aplicación de
aire.
Adquirir rodillos para aplicar
el bóxer necesario a las
puertas. Capacitación en PML

Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda.JIMMY CHAVEZ

NOTA:
Las anteriores observaciones se recogieron en la realización de recorridos
técnicos por las instalaciones de la empresa, analizando integralmente los
componentes ambientales, de salud y seguridad industrial. siendo consignadas a
medida que se evidenciaba su presencia y documentando la información que en
las tablas anteriores se consigna. Esta actividad constituye un muy profundo
análisis inicial de los potenciales de mejora que se identificaron en la organización,
resaltando la capacidad de que estas observaciones puedan ser agrupadas y
analizadas conjuntamente, según relaciones de causa o de control y de esta forma
tener una mirada global de las necesidades de intervención en producción mas
limpia que presenta Sauto Ltda.
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ANEXO K
METODOLOGIA PAR EL DILIGENCIAMINETO DEL FORMATO IT-20 DISEÑO
PRELIMINAR DE ESTRATAGIAS DE PML

INFORMACIÓN DEL FORMATO
1 Nombre de Estrategia: Identificar la opción con un nombre.
2 Infraestructura necesaria: Identificar en forma general la infraestructura
que se requiere para desarrollar la alternativa de PML.
3 Resultados: Identificar los cambios que se espera al momento de
implementar la opción. Indicar residuos afectados, costos y cómo influiría
en la empresa.
4 Potenciales de PML que agrupa: nombrar los potenciales de
producción mas limpia que estarían incluidos al desarrollar esta alternativa.
5Actividades: se nombran los pasos metodológicos del desarrollo de la
oportunidad de PML.
6 Parte de la empresa afectada: Zona especifica de intervención.
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ANEXO L
DIAGRAMA DE UBICACIÓN Y RUTEO DE RECOLECCIÓN DE LOS
CONTENEDORES DE RESIDUOS SÓLIDOS RECICLABLES Y PELIGROSOS

BODEGA RESIDUOS

CONTENEDOR DE RECOLECCIÓN DE RETALES DE LÁMINA. (MODIFICADOS VER 8.1.3)
3
ÁREAS: CORTE DOBLEZ Y PUNZONADO. CANTIDAD: 3. CAPACIDAD: 45 m
CONTENEDORES PARA CARTÓN SIN CONTAMINAR
ÁREAS: PINTURA PUERTAS Y ALISTAMIENTO
CANTIDAD: 2 CAPACIIDAD: 50 Litros

CONTENEDOR PARA ULTRA STRIP VER 8.3
CAPACIDAD: 215 Litros CANTIDAD: 2
ÁREA: Limpieza Ganchos . Fosfatizado

CONTENEDOR DE RECOLECCIÓN DE PLÁSTICO SIN CONTAMINAR
ÁREAS: ALISTAMIENTO DE PUERTAS, TANQUES. CANTIDAD: 4
CONTENEDOR DE RECOLECCIÓN DE ESPUMA, ICOPOR, MADERA.CANTIDAD:3 ÁREA: ALMACENES

RU TA DE RE S IDU O S
RE C IC LA BLE S (excepto retales)
INICIO RUTA

RUTA DE RECOLECCIÓN
RE TA LE S DE LÁMINA

RUTA DE RECOLECCIÓN
RESIDUOS PELIGROSOS

RECORRIDO EN EL CUAL NO SE REALIZA RECOLECCIÓN

FIN RUTA
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ANEXO M
FORMATO RHU 01-R05 DE REGISTRO DE ASISTENTES A LAS
CAPACITACIONES

CÓDIGO
RHU 01-R05
NOMBRE DE LA CAPACITACIÓN
ENTIDAD
INSTRUCTOR
FECHAS
NO.

NOMBRE

Fuente: SAUTO LTDA

DOCUMENTO

FIRMA
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ANEXO N
CUESTIONARIO DE EVALUACIÓN DE LAS SESIONES DE CAPACITACIÓN
EN PML PARA SAUTO LTDA

EVALUACIÓN DE LAS SESIONES
DE CAPACITACIÓN EN PML PARA SAUTO

NOMBRE SESIÓN:

SENSIBILIZACIÓN AMBIENTAL

1. Datos personales.
NOMBRE:
CARGO Y FUNCIÓN QUE DESEMPEÑA:

L
Ñ
Ñ

ÁREA DE DESEMPEÑO:
FECHA DE INGRESO A SAUTO:

Ñ
L

2. Cuestionario de evaluación:
a. ¿Para usted cual es el significado de la política ambiental de Sauto Ltda.?

b. ¿Cúal es la importancia de desarrollar el sistema de gestión ambiental en
Sauto Ltda ?

c. ¿Qué impactos al medio ambiente cree que se generan en Sauto Ltda.?
d. ¿Qué impactos al medio ambiente cree que se generan con su actividad
individual?
3. preguntas de retro alim entación
e. ¿Qué cambios cree usted que se puedan realizar en su puesto de trabajo para
que los impactos al medio ambiente sean menores?

f. ¿ Qué cambio considera que se deben realizar en próximas capacitaciones?
Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ
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ANEXO O CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LAS MEDIDAS DE
PML DISEÑADAS EN SAUTO LTDA
RESPONSA BLE: INGENIERÍA A MBIENTA L
DESCRIPCIÓN DE LA MEDIDA

PROGRAMADO
EJECUTADO
Cubrimiento de las paredes de los
contenedores de retales, con lamina
sobrante de rechazo.
Compra de 2 contenedores plástico
industriales de boca ancha con tata de
seguridad para la limpieza de losganchos
de pintura electrostática. (ultra strip)
Valorización por venta de los residuosde
solventes de limpieza, pintura puertas y
tanques.
Cambio de empresa para la incineración
de residuos peligrosos.
(YA FUE IMPLEMENTADA)

TIEMPO DEMANDADO POR LA
IMPLEMENTACIÓN DE LA MEDIDA(MESES)
MES 1

MES 3

MES 3

MES 4

MES 5

Cambio de balastros electromagnéticos por
balastros electrónicos y cambio de tubos t12
por tubos t8 para las lámparas f luorescentes
de las áreas: (administrativ a, pintura y lavado
tanques, cabinas de lijado, pintura puertas)

Adquirir e instalar un modulo de
extracción de emisiones para el área de
pintura puertas
Comprar e instalar cordoban asia supra
para el recubrimiento de la zona de
pintura puertas.
Fuente: Diseño de Alternativas de PML Y un Sistema de Indicadores de Gestión Ambiental en Sauto Ltda. JIMMY CHAVEZ

